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(Andrew Kackson) 
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yang ditempuh tidak akan sama. Maka dari itu tetaplah sabar dan selalu bersyukur 
karena Allah maha Adil” 
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ABSTRACT 
 
This study aims to determine whether the production results in PG Mojo 
Sragen are within the control limits, in addition to finding the causes of product 
defect. This type of research is qualitative quantitative descriptive. Data analysis 
techniques with a quantitative approach using Statistical Quality Control (SQC) 
tools and Minitab 17 software applications. 
The result of this study are first, from the control chart in 2018 each 
period there is data that is outside the control limit. Second, the result of the 
detective sugar production in PG Mojo Sragen are the most common, namely 
sugar, then non-SNI sugar. The percentage is 58,9% for  sisan sugar and 41,1% 
for non-SNI sugar. Third, based on fish bbone diagram analysis, detective 
products are caused by machine factors, raw materials, operator (humans), and 
methods. But of these factors, the main factors are machinery ang raw materials 
 
Keyword: Statistical Quality Control, control chart, pareto chart, fish bone 
diagram 
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ABSTRAK 
 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui apakah hasil produksi di PG 
Mojo Sragen berada di dalam batas kendali, selain itu untuk mencari penyebab 
cacat produk. Jenis penelitian ini adalah deskriptif kuantitatif kualitatif. Teknik 
analisis data dengan pendekatan kuantitatif menggunakan alat bantuStatistical 
Quality Control (SQC) dan aplikasi software Minitab 17.  
Hasil dari penelitian ini adalah pertama, dari peta kendali Upada tahun 
2018 setiap periode terdapat data yang berada diluar batas kendali. Kedua, Hasil 
produksi gula cacat di PG Mojo Sragen yang paling banyak terjadi yaitu gula 
sisan, selanjutnya gula non SNI. Prosentasenya adalah  58,9% untuk gula sisan 
dan 41,1% untuk gula non SNI Ketiga, Berdasarkan analisis diagram tulang ikan, 
produk cacat disebabkan oleh faktor mesin, bahan baku, operator (manusia), dan 
metode,. Namun dari beberapa faktor tersebut, faktor utamanya adalah mesin dan 
bahan baku. 
 
Kata Kunci: Statistical Quality Control (SQC), Peta Kendali U, Diagram Pareto, 
Diagram Tulang Ikan. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang Masalah 
Gula merupakan komoditi penting bagi masyarakat Indonesia. Gula 
menjadi kebutuhan pokok sebagai sumber kalori. Selain itu, gula sebagai bahan 
tambahan industri maupun rumah tangga. Dengan demikian keberadaan gula 
sangat diperlukan. Sehingga produksi gula seharusnya bisa memenuhi kebutuhan 
gula masyarakat Indonesia. 
Konsumsi gula di Indonesia cenderung mengalami peningkatan dari tahun 
ke tahun (Dewi, 2013). Namun melihat produksi gula yang menurun harusnya 
produsen gula berusaha memproduksi gula yang sesuai standar nasional indonesia 
(SNI) supaya gula dapat dikonsumsi dengan aman. Di Indonesia terdapat BUMN 
Persero yaitu PT. Perkebunan Nusantara (PTPN). PTPN merupakan BUMN 
Persero yang memproduksi hasil perkebunan salah satunya yaitu gula. UU No. 19 
Tahun 2003 menjelaskan bahwa perusahaan berbentuk persero mempunyaitujuan 
utama yaitu mendapatkan laba. Dengan demikian perusahaan seharusnya 
melakukan peningkatan kualitas.Peningkatan kualitas juga akan meningkatkan 
keuntungan (Heizer & Render, 2006). 
Produk yang berkualitas akan memberikan kepuasan bagi konsumen 
sehinggadapat menghindari banyaknya keluhan para konsumen setelah 
menggunakan produk yang dibelinya. Sedangkan gula yang berkualitas adalah 
gula yang aman dikonsumsi. Gula yang dapat dikonsumsi yang dapat 
diperjualbelikan adalah gula SNI.  
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Menurut Kartika (2013) kualitas adalah kemampuan dari suatu produk 
atau jasa yang secara konsisten memenuhi harapan dari konsumen. Kualitas 
berdasarkan pengalaman nyata dari  konsumen terhadap produk atau jasa, diukur 
berdasarkan persyaratan dari konsumen tersebut, diungkapkan atau tidak 
diungkapkan, disadari atau hanya dirasakan, dikerjakan secara teknis atau bersifat 
subjektif dan selalu mewakili sasaran yang bergerak dalam pasar yang penuh 
persaingan (Bakhtiar et al, 2013). 
Meskipun proses produksi telah dilaksanakan dengan baik, pada 
kenyataannya masih sering ditemukan ketidaksesuaian antara produk yang 
dihasilkan dengan yang diharapkan, terkadang kualitas produk yang dihasilkan 
tidak sesuai dengan standar, atau dengan kata lain produk yang dihasilkan 
mengalami kerusakan/cacat produk. Hal tersebut disebabkan adanya 
penyimpangan- penyimpangan dari berbagai faktor, baik yang berasal dari proses, 
bahan baku, tenaga kerja maupun kinerja dari fasilitas-fasilitas mesin. 
Untuk menghasilkan produk dengan kualitas  yang baik diperlukan adanya 
pengendalian kualitas. Sejalan dengan apa yang dikatakan oleh Ahyari (2002), 
pengendalian kualitas merupakan suatu aktivitas (manajemen perusahaan) untuk 
menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk dan jasa perusahaan dapat 
dipertahankan sebagaimana yang telah direncanakan (Ahyari, 2002). 
Pengendalian kualitas dilakukan dengan baik, bagi perusahaan akan menimbulkan 
tambahan biaya yaitu biaya pengawasan kualitas dan tingkat kerusakan produk 
yang dihasilkan sangat rendah atau produk rusak yang terjadi sedikit (Elmas, 
2017). Pengendalian kualitas dapat dilakukan menggunakan alat analisis berupa 
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Statistical Quality Control (SQC). Tujuan utama dari pelaksanaan SQC adalah 
untuk mendeteksi dan mencegah terjadinya cacat pada produk(Yunus et al., 
2017). 
PTPN memiliki pabrik di beberapa wilayah di Indonesia. Salah satunya 
adalah Pabrik Gula (PG) Mojo yang berada di Kabupaten Sragen. PG Mojo 
Sragen merupakan pabrik gula yang beroperasi di daerah jawa tengah tepatnya di 
Kabupaten Sragen. PG ini menjadi lumbung penghasil gula di jawa tengah (Eka, 
Wawancara). PG Mojo memproduksi gula produk utama dan tetes sebagai produk 
sampingannya. Berdasarkan hasil wawancara dengan Bapak Imam Eka pada 
tanggal 21 Februari 2019 di kantor PG. Mojo sragen, beliau mengatakan bahwa 
produksi gula pada tahun 2018 kemarin merupakan produksi terpuruk selama PG. 
Mojo beroperasi. 
Pada tahun 2018 PG Mojo hanya mampu menghasilkan 18% gula kristal 
putih (GKP) SNI, 34% GKP non SNI, dan sisanya produk sisan. GKP SNI adalah 
gula apabila memenuhi kriteria berikut. 
Tabel 1.1  
Persyaratan GKP SNI 
Parameter  Satuan  GKP 1 GKP 2 
Polarisasi (OZ, 20OC) “Z” Min 99,6 Min 99,5 
Susut pengeringan (b/b) % Maks 0,1 Maks 0,1 
Warna larutan (ICUMSA) IU 81-200 201-300 
Warna Kristal CT 4,0-7,5 7,6-10,0 
Abu konduktiviti (b/b) % Maks 0,10 Maks 0,15 
Kotoran kasar Grade - - 
Besar jenis butir Mm 0,8-1,2 0,8-1,2 
Belerang oksida mg/kg Maks 30 Maks 30 
Cemaran logam 
Timbal (Pb) 
Tembaga (Cu) 
 
mg/kg 
mg/kg 
 
Maks 2 
Maks 2 
 
Maks 2 
Maks 2 
Cemaran Arsen (As) mg/kg Maks 1 Maks 1 
Sumber: PG Mojo Sragen 
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Dari tabel di atas terdapat dua GKP berdasarkan SNI, apabila gula Kristal 
tidak memenuhi persyaratan di atas. Maka dapat dikatakan bahwa gula Kristal 
tersebut non-SNI. Gula non-SNI berarti gula yang tidak boleh dipasarkan. Apabila 
sampai dipasarkan maka pihak QC harus berhadapan dengan pihak berwajib. 
Gula non SNI dan gula sisan dapat dikatakan sebagai produk cacat. 
Keduanya tidak memenuhi standar yang telah ditetapkan yaitu SNI. Cacat ini 
disebabkan oleh bebarapa faktor diantaranya mesin, bahan baku, manusia 
(pekerja), metode, dan lingkungan kerja. Meskipun sudah dilakukan perbaikan, 
namun produk cacat ini masih terjadi dan tahun 2018 adalah tahun yang paling 
terpuruk bagi PG Mojo Sragen. 
Meskipun gula non SNI dan gula sisan dapat di re-proses namun akan 
memberi dampak ke penambahan biaya yang besar. Selain itu, belum tentu 
produksi berjalan lancar dan hasil produksi menjadi gula SNI. Tergantung pada 
proses giling, apabila lancar akan memberi dampak baik juga pada re-proses. 
Pengendalian kualitas yang dilakukan di PG. Mojo Sragen belum berjalan 
dengan maksimal. Sejalan dengan yang dikatakan oleh Bapak Muhjadi saat 
wawancara pada tanggal 25 Februari 2019, beliau mengatakan bahwa pekerjaan 
Quality Control (QC) di sini belum berjalan maksimal. Berbeda dengan PTPN X 
di Jawa Timur. 
Penelitian tentang pengendalian kualitas produk sudah dilakukan oleh 
Hatani tahun 1997 yang melakukan penelitiannya di perusahaan Roti Rizki 
Kendari. Analisis penelitiannya meggunakan metode Statistical Quality Control 
(SQC) hasil analisisnya diketahui kerusakan produk berada di luar batas kendali 
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(Hatani, 1997). Kemudian melihat Bakhtiar, dkk tahun 2013 yang meneliti 
tentang pengendalian kualitas dengan analisis SQC di UD. Mestika Tapaktuan. 
Dengan penggunaan analisis SQC makadiketahuikerusakan produk masih ada 
dalam batas kendali(Bakhtiar et al., 2013).  
Dari dua penelitian ini menghasilkan kesimpulan yang berbeda. Dengan 
menggunakan metode SQC penelitian yang dilakukan Hatani menunjukkan 
kerusakan produk di luar batas kendali, sedangkan penelitian yang dilakukan 
Bakhtiar kerusakan produk masih dalam batas kendali. 
Kemudian melihat Christian pada tahun 2013 yang melakukan 
penelitiannya dengan menggunakan alat batu FMEA menunjukkan bahwa dapat 
diketahui prioritas perbaikan pada cacat produk yang terjadi. Menyimak dari 
penelitian Riyanthi, Dkk. Pada tahun 2014 dengan menggunakan metode control 
chart dapat diketahui pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan berada 
pada batas kendali.  
Selanjutnya Sirine & Kurniawati(2017) melakukan penelitian tentang 
pengendalian kualitas menggunakan metode six sigma. Penelitian ini dilakukuan 
di PT Diras Concept Sukoharjo, hasilnya menunjukkan bahwa perusahaan telah 
mencapai 6 sigma karena cost of poor quality nya kurang dari 1% penjualan. Pada 
tahun 2018, Purnomo & Riani(2018) melakukan penelitiannya menggunakan 
metode Four Quality Control (4QC) Tools di PT Bisi Internasional Tbk.. Hasilnya 
menunjukkan Perusahaan dapat memperkecil kerusakan produk dengan menitik 
beratkan perhatian pihak manajemen pada lembar kerja proses yang memiliki 
tingkat kerusakan produk tinggi. 
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Metode SQC (Statistical Quality Control). SQC dapat digunakan untuk 
menemukan kesalahan produksi yang mengakibatkan produk tidak baik, sehingga 
dapat diambil tindakan lebih lanjut untuk mengatasinya (Bakhtiar et al., 2013). 
Selain itu dengan menggunakan SQC perusahaan dapat menurunkan biaya-biaya 
pemeriksaan karena SQC hanya menggunakan sebagian saja dari hasil produksi 
yang perlu diperiksa (Assauri, 2004). 
Berdasarkan uraian di atas bahwa pengendalian kualitas produksi sangat 
penting untuk dilakukan. Banyak metode yang dapat digunakan dalam melakukan 
pengendalian kualitas. Namun dalam penelitian ini penulis tertarik menggunakan 
metode SQC. Maka penulis tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul 
“Pengendalian Kualitas Produk dengan Metode Statistical Qulity Control (SQC) 
Pada PG. Mojo Sragen”.  
 
1.2 Identifikasi masalah 
Berdasarkan uraian latar belakang di atas, maka identifikasi masalahnya 
adalah sebagai berikut: 
1. Gula yang dihasilkan harus gula berkualitas yang aman dikonsumsi yaitu 
gula SNI 
2. Produksi gula di PG. Mojo Sragen tahun 2018 hanya menghasilkan 18% 
GKP SNI, artinya hanya 18% produk gula yang hanya bisa dipasarkan dan 
sisanya tidak bisa dipasarkan karena tidak memenuhi standar (SNI). 
3. Meskipun GKP non SNI dan gula sisan dapat di-reproses namun akan 
mengakibatkan adanya biaya tambahan yang besar. 
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4. Proses produksi yang baik masih menimbulkan ketidaksesuaian antara 
produk yang dihasilkan (cacat produk). 
5. Pengendalian kualitas di PG. Mojo yang belum maksimal, karena masih 
terdapat banyak produk cacat. 
 
1.3 Batasan Masalah 
Agar Penelitian ini dapat berjalan sesuai fokus tujuan, maka penelitian 
dibatasi pada permasalahan pengendalian kualitas produk di PG. Mojo Sragen. 
Peneliti hanya akan berfokus pada Metode Statistical Quality Control (SQC). 
Produk yang dijadikan bahan penelitian yaitu gula. 
 
1.4 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang, identifikasi dan batasan masalah di atas, 
penulis dapat menulis rumusan masalah sebagai berikut: 
1. Apakah pelaksanaan pengendalian kualitas di PG. Mojo Sragen berada 
dalam batas kendali? 
2. Jenis cacat apa yang paling banyak terjadi? 
3. Apa saja faktor yang menyebabkan terjadinya produk cacat  dalam proses 
produksi di PG. Mojo Sragen? 
4. Perbaikan apa yang dapat dilakukan PG. Mojo Sragen? 
1.5 Tujuan Penelitian 
Dari rumusan masalah di atas, maka tujuan dari penelitian ini adalah 
sebagai berikut: 
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1. Untuk mengetahui apakah pelaksaan pengendalian kualitas di PG. Mojo 
Sragen berada dalam batas kendali. 
2. Untuk mengetahui jenis cacat yang paling banyak terjadi 
3. Untuk menjelaskan Faktor-faktor yang menyebabkan cacat Produk 
4. Untuk menjelaskan perbaikan yang dapat dilakukan PG. Mojo Sragen 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Penelitian yang dilakukan penulis ini diharapkan dapan memberikan 
manfaat secara teoritis dan praktis. 
1. Manfaat Teoritis 
a. Menambah pengetahuan dalam proses pembuatan karya tulis serta 
meningkatkan pengetahuan tentang teori pengendalian kualitas yang 
digunakan dalam meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan oleh 
perusahaan dan menjadi referensi bagi peneliti selanjutnya. 
b. Sebagai landasan Penelitian yang akan datang, selain itu menambah 
pengetahuan dalam mengidentifikasi permasalahan serta dapat 
memberikan usulan solusi mengenai pemecahan masalah dalam 
penerapan teori pengendalian kualitas. 
2. Bagi Praktisi 
a. Perusahaan tempat penelitian 
Pihak perusahaan dapat mengetahui tentang penerapan pengendalian 
kualitas dalam meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan 
perusahaan agar dapat bersaing dengan perusahaan lain. 
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b. IAIN Surakarta 
Dapat memperbanyak koleksi hasil-hasil penelitian yang berkaitan 
dengan pengendalian kualitas. 
c. Peneliti lain 
Sebagai bahan pendukung dalam melakukan penelitian yang sejenis. 
 
1.7 Jadwal Penelitian 
Terlampir 
1.8 Sistematika Penulisan Skripsi 
Adapun sistematika penyusunan skripsi ini adalah sebagai berikut: 
BAB I: PENDAHULUAN 
 Bab ini menguraikan tentang latar belakang masalah, identifikasi masalah, 
batasan masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, dan manfaat 
penelitian. 
BAB II: LANDASAN TEORI 
Bab ini terdiri dari kajian teori, hasil penelitian yang relevan, dan kerangka 
berfikir. 
BAB III: METODE PENELITIAN 
Bab ini menguraikan tentang jenis penelitian, loksi dan waktu penelitian, 
populasi dan sampel, sumber data, teknik pengumpulan data, dan teknik 
analisis data. 
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BAB IV: ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi tentang gambaran umum dari objek penelitian, pengujian, 
dan hasil analisis data, serta pembahasan analisis data. 
BAB V: PENUTUP 
Bab ini berisi tentang kesimpulan, keterbatasan penelitian, dan sara-saran. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
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BAB II  
LANDASAN TEORI 
2.1 Kajian Teori 
2.1.1 Kualitas 
Menurut Ahyari (2002) mendefinisikan Kualitas sebagai jumlah dari 
atribut atau sifat-sifat sebagaimana yang dijelaskan di dalam produk atau jasa 
yang bersangkutan. Sejalan dengan yang dikatakan oleh Tampubolon (2004) 
bahwa kualitas adalah kemampuan suatu produk, baik itu produk maupun 
jasa/layanan untuk memenuhi keinginan pelanggannya. Gitosudarmo (2007) 
menambahkan, Kualitas atau tidaknya suatu produk/ jasa diputuskan oleh 
konsumen, bukan oleh pihak lain.Konsumen yang merasakan sifat-sifat yang 
terdapat dari suatu barang yang dikonsumsinya tersebut. 
Dari pengertian tersebut dapat diambil kesimpulan bahwa kualitas 
diartikan sebagai segala sesuatu dari produk atau jasa yang digunakan oleh 
konsumen untuk memenuhi keinginannya sehingga kualitas diputuskan oleh 
konsumen bukan oleh pihak lain.  
Selanjutnya Heizer & Render (2015) menyatakan bahwa definisi kualitas 
dibagi ke dalam tiga kategori. Pertama, definisi kualitas berdasarkan pada 
pengguna. Kualitas berdasarkan pada pengguna itu terlihat pada mata yang 
melihatnya. Kedua, kualitas berdasarkan pada manufacturing. Dalam hal ini 
kualitas harus sesuai dengan standarmembuatnya dengan benar pada kali pertama. 
Suatu produk dinyatakan berkualitas oleh produsen, apabila produk tersebut telah 
sesuai dengan spesifikasinya. Kesesuaian mencakup beberapa unsur yaitu: (a) 
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sesuai dengan spesifikasi fisiknya; (b) sesuai dengan prosedurnya; (c) sesuai 
dengan persyaratanya (Yamit, 2002). Ketiga, kualitas berdasarkan pada produk. 
Dimana kualitas adalah variable yang tepat dan dapat diukur. 
Kualitas dapat dipengaruhi oleh faktor-faktor lain. Handoko (2000: 339) 
menyampaikan faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas adalah sebagai berikut: 
1. Pasar atau tingkat persaingan 
Dalam menetapkan tingkat kualitas suatu perusahaan, persaingan menjadi 
faktor penentu. Semakin tinggi tingkat persaingan akan memberikan 
pengaruh perusahaan untuk menciptakan produk yang berkualitas.  
2. Tujuan organisasi (organizational objectives) 
Tujuan organisasi untuk menciptakan volume output tinggi, barang yang 
berharga rendah (low price product) atau menghasilkan barang yang berharga 
mahal eksklusif (exclusive expensive product) juga mempengaruhi kualitas 
barang yang akan diproduksi suatu organisasi tersebut. 
3. Testing produk (product testing) 
Testing yang kurang memadai terhadap produk yang diciptakan dapat 
berakibat kegagalan dalam membuka kekurangan yang terdapat pada produk 
4. Desain produk (product design) 
Cara mendesain produk di awal dapat menentukan kualitas produk itu sendiri. 
5. Proses produksi (production process) 
Prosedur untuk memproduksi produk dapat juga menentukan kualitas produk 
yang dihasilkan. Proses produksi yang baik akan menghasilkan produk yang 
baik, begitu juga sebaliknya. 
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6. Kualitas input (quality of inputs) 
Kualitas produk yang dihasilkan sangat dipengaruhi kualitas input dari 
produk. Input yang dimaksdkan seperti bahan baku, tenaga kerja atau 
perlengkapan yang digunakan. 
7. Perawatan perlengkapan (equipment maintenance) 
Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat atau suku cadang tidak 
tersedia maka kualitas produk akan kurang dari yang seharusnya. 
8. Standar kualitas (quality standart) 
Jika perhatian terhadap kualitas dalam organisasi tidak tampak, tidak ada 
testing maupun inspeksi, maka output yang berkualitas tinggi sulit untuk 
dicapai 
9. Umpan balik konsumen (customer feedback) 
Perusahaan yang kurang tanggap terhadap keluhan-keluhan konsumen, 
menyebabkan sulitnya peningkatan kualitas secara signifikan. 
Untuk mempermudah menganalisis karakteristik kualitas. Garvin  
menyampaikan dimensi kualitas (Alkatiri, Adiant, & Novirani, 2015). Terdapat 
delapan dimensi kualitas, yaitu sebagai berikut : 
a. Performa ( performance )  
Dimensi yang berkaitan dengan aspek fungsional dari produk dan 
merupakan karakteristik utama yang dipertimbangkan pelanggan ketika 
ingin membeli suatu produk.  
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b. Keistimewaan (features)  
Dimensi yang berkaitan dengan pilihan-pilihan dan pengembangannya dari 
suatu produk.  
c. Keandalan (reliability)  
Berkaitan dengan kemungkinan suatu produk dalam hal keberhasilannya 
dalam melaksankan fungsinya pada periode waktu tertentu dan kondisi 
tertentu.  
d. Konformasi (conformance)  
Berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhadap spesifikasi yang 
telah ditetapkan sebelumnya berdasarkan keinginan pelanggan.  
e. Daya tahan (durability)  
Karakteristik ini berkaitan dengan daya tahan dari produk itu. Maksudnya 
berkaitan ukuran waktu pakai suatu produk. 
f. Kemampuan Pelayanan (serviceability)  
Merupakan karakteristik yang berkaitan dengan kecepatan, keramahan/ 
kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasi dalam perbaikan.  
g. Estetika (esthetics)  
Merupakan karakteristik yang bersifat subjektif sehingga berkaitan dengan 
pertimbangan pribadi dan refleksi dari preferensi atau pilihan individual.   
h. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality)  
Bersifat subjektif, berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam 
mengonsumsi produk tersebut. 
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Menjaga kualitas produk sangat perlu dilakukan karena begitu pentingnya 
kualitas bagi perusahaan. Menurut Russel (1996) yang dikutip dalam Bakhtiar et 
al., (2013) Alasan pentinganya kualitas dalam suatu perusahaan adalah sebagai 
berikut: (a) Meningkatkan reputasi perusahaan; (b) Menurunkan biaya; (c) 
Meningkatkan pangsa pasar Dampak internasional; (d) Adanya 
pertanggungjawaban produk; (e) Untuk penampilan produk; (f) Mewujudkan 
kualitas yang dirasakan penting. 
 
2.1.2 Pengendalian Kualitas 
Pengendalian kualitas atau mutu merupakan aktifitas teknik dan 
manajemen, dimulai dari pengukuran karakteristik kualitas dari output kemudian 
membandingkan hasil pengukuran tersebut dengan spesifikasi output yang 
diinginkan pelanggan, serta mengambil tindakan perbaikan yang tepat apabila 
ditemukan perbedaan antara performansi aktual dan standar (Himawan, Rosiawan, 
& Hadiyat, 2013). Menurut Ahyari Pengendalian kualitas adalah  suatu aktivitas 
(manajemen perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk 
(dan jasa) perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang telah direncanakan 
(Ahyari, 2002). 
Dari pengertian pengendalian kualitas di atas dapat diambil kesimpulan 
bahwa pengendalian kualitas sangat penting dilakukan karena untuk menjaga 
produk tetap berkualitas dan mengarahkan produk sesuai dengan rencana.  
Pentingnya pengendalian kualitas disampaikan oleh Handoko (2000), 
adapun yang dimaksudkan adalah sebagai berikut: 
a. Untuk menekan atau mengurangi volume kesalahan dan perbaikan 
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b. Untuk menjaga atau menaikkan kualitas sesuai standar 
c. Untuk mengurangi keluhan atau penolakan konsumen 
d. Memungkinkan pengkelasan output (output grading) 
e. Untuk mentaati peraturan 
f. Untuk menaikkan atau menjaga company image 
Pengendalian kualitas dilakukan karena adanya tujuan yang ingin dicapai. 
Adapun tujuan dari pengendalian kualitas adalah (Kaban, 2014): 
a. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah 
ditetapkan. 
b. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
c. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan 
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin. 
d. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin. 
Pengendalian kulalitas dipengaruhi oleh beberapa faktor. Halini 
disampaikan oleh Menurut Douglas C. Montgomery (2001), faktor-faktor yang 
mempengaruhi pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan (Bakhtiar et al., 
2013)adalah:  
a. Kemampuan proses 
Kemampuan proses yang ada harus sesuai dengan batas-batas yang ingin 
dicapai. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam batas-batas 
yang melebihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada.  
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b. Spesifikasi yang berlaku 
Bila ditinjau dari segi kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan 
konsumen yang ingin dicapai dari hasil produksi tersebut, Hasil produksi 
yang ingin dicapai harus dapat berlaku. Dapat dipastikan dahulu apakah 
spesifikasi tersebut dapat berlaku sebelum pengendalian kualitas pada 
proses dapat dimulai  
c. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima 
Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi 
produk yang  berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat 
pengendalian yang diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang 
berada dibawah standar 
d. Biaya  kualitas 
Tingkat pengendalian dalam menghasilkan produk sangat dipengaruhi oleh 
biaya kualitas. Dimana biaya mempunyai hubungan yang positif dengan 
terciptanya produk yang berkualitas. 
 
2.1.3 Statistical Quality Control (SQC) 
Pengendalian kualitas statistik atau Statistical quality control (SQC) 
berasal dari Amerika yang dirancang oleh DR. W.A. Shewhart pada tahun 1930-
an (Yamit, 2002). Statistical quality control (SQC) merupakan metode yang dapat 
membantu perusahaan dalam mengendalikan kualitas dengan menjaga kualitas 
pada tingkat biaya yang minimum untuk mencapai efisiensi. Menurut Yamit 
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(2013) dalam Elmas (2017) pengendalian kualitas statistik (statistical quality 
control) adalah alat yang sangat berguna dalam membuat produk sesuai dengan 
spesifikasi sejak dari awal proses hingga akhir proses.  
Menurut Assauri (2004), dengan menggunakan SQC akan mendapatkan 
beberapa keuntungan, antara lain: 
1. Control (pengawasan) 
Penyelidikan yang diperlukan untuk dapat menetapkan pengendalian 
kualitas mengharuskan syarat-syarat kualitas pada suatu itu dan 
kemampuan prosesnya telah dipelajari hingga mendetail. Hal ini akan 
menghilangkan beberapa titik kesulitan tertentu, baik dalam proses 
maupun spesifikasi. 
2. Scrap-rework (pengerjaan kembali barang-barang yang telah diapkir) 
Dengan dijalankannya pengontrolan, maka dapat dicegah terjadinya hal-
hal yang serius dan akan diperoleh ksesuaian yang lebih baik antara 
kemampuan proses (processcapability) dengan spesifikasi, sehingga 
banyaknya barang-barang yang diapkir (scrap) dapat dikurangi sekali. 
Dalam perusahaan pabrik sekarang ini, biaya-biaya bahan sering 
kalimencapai 3 sampai 4 kali biaya buruh, sehingga dengan perbaikan 
yang telah dilakukan dalam hal pemanfaatan bahan dapat memberikan 
penghematan yang menguntungkan. 
3. Biaya-biaya pemeriksaan 
SQC dilakukan dengan jalan mengambil sampel-sampel dan 
mempergunakan sampling techniques, maka hanya sebagian saja dari hasil 
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produksi yang perlu untuk diperiksa. Akibatnya maka hal ini akan dapat 
menurunkan biaya-biaya pemeriksaan.  
Menurut Heizer & Render (2015) terdapat tujuh alat statistik yaitu lembar 
periksa, diagram pareto histogram, diagram pencar, diagram alur, diagram tulang 
ikan, peta kendali. Namun dalam SQC alat yang digunakan ada empat ,antara lain 
sebagai berikut:  
1. Lembar Periksa 
Gambar 2.1 
Lembar Periksa 
 
Sumber: Heizer & Render, 2015 
Lembar periksa adalah sebuah formulir yang digunakan untuk 
mencatat. Lembar periksa membantu analis menemukan fakta fakta atau 
pola yang mungkin dapat membantu analisis selanjutnya. (Heizer & 
Render, 2015: 255) 
Tujuan digunakannya lembar periksa ini adalah untuk 
mempermudah proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk 
mengetahui daerah permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau 
penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak 
(Kaban, 2014). Pelaksanaannya dilakukan dengan cara mencatat frekuensi 
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munculnya karakteristik suatu produk yang berkenaan dengan kualitasnya. 
Data tersebut digunakan sebagai dasar untuk mengadakan analisis masalah 
kualitas. 
2. Peta kendali (Control Chart).  
Gambar 2.2 
Peta kendali 
 
Sumber: Heizer & Render, 2015 
Dari ketujuh alat tersebut Peta kendali menjadi yang paling banyak 
digunakan. Alkatiri et al. (2015) menyampaikan, peta kendali adalahalat 
untuk mengawasi kualitas dengan mudah sehingga semakin mudah juga 
dalam mengambil keputusan jika terjadi produk yang menyimpang. Pada 
peta kendali juga terlihat mana saja produk yang menyimpang dari batas-
batas yang ada.  
Ada dua tipe dasar peta kendali, tergantung pada jenis data yang 
dikumpulkan, yaitu variabel dan peta kendali atribut (Prihastono, 2012). 
Peta control variabel adalah jika sifat dari kualitas dapat diukur dan 
dinyatakan dalam bilangan. Dalam hal ini tepat sekali untuk 
menggambarkan sifat kualitas dengan ukuran tengah dan ukuran 
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variabilitas. Sedangkan peta kontrol atribut adalah jika sifat dari kualitas 
yang tidak dapat diukur dengan bilangan, dimana keadaan ini dinilai 
sebagai data yang sesuai atau tidak sesuai atas dasar pada tiap unitnya 
(Kaban, 2014). 
3. Diagram Pareto 
Gambar 2.3 
Diagram pareto 
 
Sumber: Heizer & Render, 2015 
Diagram pareto adalah metode dalam mengorganisasikan kesalahan, 
atau cacat untuk membantu fokus atau usaha penyelesaian masalah. 
Analisis pareto menunjukkan masalah di mana yang memberikan hasil 
yang terbesar (Heizer & Render, 2015: 255). 
Penggunaan diagram pareto dapat memperlihatkan masalah mana 
yang banyak terjadi sehingga dapat mengetahui prioritas penyelesaian 
masalah. Menurut Kaban (2014), Fungsi Diagram pareto adalah untuk 
mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan 
kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil. 
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4. Fish Bone Diagram 
Gambar 2.4 
Fish bone diagram 
 
Sumber: Heizer & Render, 2015 
Fish bone diagram merupakan Teknik yang sistematis digunakan 
untuk melihat kemungkinan tempat masalah kualitas (Heizer & Render, 
2015: 255) dan berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang 
berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang kita 
pelajari (Kaban, 2014). Selain itu, kita juga dapat melihat faktor-faktor 
yang lebih terperinci yang berpengaruh dan mempunyai akibat pada faktor 
utama tersebut yang dapat kita lihat pada panah-panah yang berbentuk 
tulang ikan. 
Sejalan dengan apa yang disampaikan oleh Kaban (2014) mengenai 
faktor-faktor penyebab utama yang dapat dikelompokkan menjadi: (a) 
Material (bahan baku);(b) Machine (mesin);(c) Man (tenaga kerja);(d) 
Method (metode);(e) Environment (lingkungan)  
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2.2 Hasil Penelitian Yang Relevan 
Penelitian tentang pengendalian kualitas produk sudah dilakukan oleh 
Hatani tahun 1997 yang melakukan penelitiannya di perusahaan Roti Rizki 
Kendari. Analisis penelitiannya meggunakan metode Statistical Quality Control 
(SQC) hasil analisisnya diketahui tingkat pencapaian standar yang diharapkan 
oleh perusahaan belum tercapai (Hatani, 1997). Kemudian melihat Bakhtiar, dkk 
tahun 2013 yang meneliti tentang pengendalian kualitas dengan analisis SQC di 
UD. Mestika Tapaktuan. Dengan penggunaan analisis SQC maka dapat diketahui 
penyebab kerusakan dan cara pencegahannya (Bakhtiar et al., 2013).  
Kemudian melihat Christian pada tahun 2013 yang melakukan 
penelitiannya dengan menggunakan alat batu FMEA menunjukkan bahwa dapat 
diketahui prioritas perbaikan pada cacat produk yang terjadi. Menyimak dari 
penelitian Riani (2016) dengan menggunakan metode SPC dapat disimpulkan 
bahwa perusahaan belum menetapkan standart pengendalian kualitas sehingga 
terdapat banyak cacat pada produk. 
Selanjutnya Sirine & Kurniawati(2017) melakukan penelitian tentang 
pengendalian kualitas menggunakan metode six sigma. Penelitian ini dilakukuan 
di PT Diras Concept Sukoharjo, hasilnya menunjukkan bahwa perusahaan telah 
mencapai 6 sigma karena cost of poor quality nya kurang dari 1% penjualan. Pada 
tahun yang sama Elmas ( 2017), dengan menggunakan metode Statistical Quality 
Control dapat disimpulkan bahwa Kontrol kualitas pada Bakery Barokah Bakery 
baik karena jumlah produk yang gagal masih dalam batas-batas wajar terletak 
antara UCL dan LCL. 
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Pada tahun 2018, Purnomo & Riani(2018) melakukan penelitiannya 
menggunakan metode Four Quality Control (4QC) Tools di PT Bisi Internasional 
Tbk.. Hasilnya menunjukkan Perusahaan dapat memperkecil kerusakan produk 
dengan menitik beratkan perhatian pihak manajemen pada lembar kerja proses 
yang memiliki tingkat kerusakan produk tinggi. 
Tabel 2.1 
Penelitian Yang Relevan 
 
Peneliti 
Metode dan 
Sampel 
Hasil penelitian Saran Penelitian 
Hatani(1997),  Metode 
Statistical 
Quality 
Control, 
Sampel roti 
untuk setiap 
jenis sebesar 
3.840 
bungkus atau 
19.200 
bungkus 
untuk lima 
jenis roti 
yang 
diperiksa 
Hasil analisis Statistical 
Quality Control (SQC) 
dengan metode diagram 
kendali P (P-charts) 
diketahuibahwa tingkat 
pencapaian standar yang 
diharapkan oleh perusahaan 
belum tercapai. Hal ini 
terbukti dari hasil 
pemeriksaan sampel terhadap 
lima jenis roti masih terdapat 
jumlah produk yang 
mengalami kerusakan diluar 
batas-batas pengawasan 
kualitas atau terjadi 
penyimpangan kualitas. 
Perlu ditambah 
solusi dari setiap 
analisis jenis 
kecacatan produk 
untuk perusahaan 
Bakhtiar, 
Suharto Tahir 
dan Ria 
Asysyfa 
Hasni(2013) 
Metode 
Statistical 
Quality 
Control, 
Sampel 
menggunaka
n produk 
sirup pala 
yang rusak 
1. Dari ke 7 alat 
pengendalian kualitas 
yang telah dianalisa dapat 
disimpulkan bahwa 
penyebab penyimpangan 
kualitas pada UD. Mestika 
yaitu dari sekian 
kerusakan yang terjadi, 
yang paling berpengaruh 
adalah kerusakan pada 
botol jenis pecah dan retak 
disebabkan oleh 4 faktor 
yaitu manusia, material, 
metode dan proses. 
Selain pencegahan 
yang dilakukan  
perlunya tambahan 
solusi untuk jenis 
cacat yang terjadi 
juga harus diperikan. 
Tabel berlanjut …. 
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2. Untuk megendalikan 
kualitas botol sirup pala, 
maka 4 faktor yang 
menjadi penyebab 
kerusakan harus dilakukan 
tindakan pencegahan yang 
telah diusulkan. 
Christian(2013
) 
Metode 
Statistik dan 
FMEA 
Pengendalian kualitas yang 
dilakukan perusahaan 
tersebut belum optimal dan 
belum mampu meminimalkan 
jumlah produk yang cacat, 
dimana tingkat kecacatan 
yang terjadi pada Crude Palm 
Oil masih melebihi batas 
toleransi yang ditetapkan oleh 
perusahaan yaitu sebesar 2% 
Dengan adanya 
prioritas perbaikan 
maka lebih 
memudahkan 
perusahaan untuk 
melakukan 
perbaikan, namun 
seharusnya diberikan 
penjelasan tentang 
perbaikan dalam 
setiap jenis cacat  
Riani (2016) Metode SPC 
(Statistical 
Process 
Control), 
Sampel 
jumlah 
produk rusak 
selama 10 
hari 
Perusahaan belum 
menetapkan standart 
pengendalian kualitas 
sehingga terdapat banyak 
cacat pada produk.  
Penelitian ini perlu 
tambahan berupa 
usulan perbaikan 
untuk produk cacat. 
Sirine & 
Kurniawati 
(2017) 
Metode Six 
Sigma, 
Sampel 
produk cacat 
terhadap 
jumlah 
produksi 
selama bulan 
Januari 
sampai 
Desember 
2012. 
Perusahaan memiliki rata-
rata cacat produk sebesar 
0,34%, artinya biaya 
kualitasnya kurang dari 1% 
dari penjualan. Hal ini 
menunjukkan bahwa 
perusahaan telah mencapai 
six sigma, yang berarti 
perusahaan tersebut benar-
benar telah melakukan 
kontrol kualitas yang sangat 
baik. 
Peneliti perlu 
menambah solusi 
perusahaan untuk 
meningkatkan 
kualitas bukan hanya 
mempertahankan 
kualitas saja. 
Elmas(2017) Metode 
Statistical 
Quality 
Control, 
Sampel 
produk roti 
Kontrol kualitas pada Bakery 
Barokah Bakery baik karena 
jumlah produk yang gagal 
masih dalam batas-batas 
wajar terletak antara UCL 
dan LCL 
Berikan usulan 
perbaikan untuk 
perusahaan. 
Lanjutan Tabel 2.1 
Tabel berlanjut …. 
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yang cacat  
Purnomo & 
Riani(2018) 
Metode Four 
Quality 
Control 
(4QC) Tools, 
Sampel 
Produk cacat 
untuk 
masing-
masing 
tahapan 
proses 
produksi 
selama bulan 
November – 
Desember 
2017 
Perusahaan dapat 
memperkecil kerusakan 
produk dengan menitik 
beratkan perhatian pihak 
manajemen pada lembar 
kerja proses yang memiliki 
tingkat kerusakan produk 
tinggi 
Peneliti perlu 
menambah solusi 
perusahaan untuk 
terus melakukan 
pengendalian 
kualitas sehingga 
kecacatan pada 
produk bisa 
diantisipasi. 
Sumber:  data diolah
2.3 Kerangka berfikir 
Kerangka berfikir yang digunakan dalam penelitian ini untuk 
menggambarkan bagaimana pengendalian kualtias dengan metode Statistical 
Quality Control (SQC) dapat menganalisis tingkat kerusahakan produk yang 
dihasilkan oleh PG Mojo Sragen yang melebihi batas toleransi serta 
mengidentifikasi penyebab masalah tersebut untuk kemudian ditelusuri sehingga 
menghasilkan usulan/rekomendasi perbaikan kualitas produksi di masa 
mendatang. Berdasarkan tinjauan kajian teori dan hasil penelitian yang relevan, 
maka dapat disusun kerangka pemikiran dalam penelitian ini. 
 
 
 
 
 
 
 
Lanjutan Tabel 2.1 
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Gambar 2.5 
Kerangka berfikir 
 
 
 
 
Hasil produksi 
Produk baik  Produk cacat 
Analisis 
Pengendalian kualitas 
dengan SQC 
Hasil analisis  
Rekomendasi 
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BAB III 
METODE PENELITIAN 
3.1 Jenis penelitian 
Penelitian ini menggunakan metode pendekatan penelitian secara 
kuantitatif dan kualitatif.  Penelitian kuantitatif adalah metode penelitian yang 
berlandaskan pada filsafat positivisme, digunakan untuk meneliti pada populasi 
atau sampel tertentu, pengumpulan data menggunakan instrument penelitian, 
analisis data bersifat kuantitatif/ statistic, dengan tujuan untuk menguji hipotesis 
yang telah ditetapkan (Sugiyono, 2012: 11).  
Sedangkan penelitian kualitatif adalah metode penelitian yang 
berlandaskan pada filsafat postpositivisme, digunakan untuk ,meneliti pada 
kondisi obyek yang alamiah, (sebagai lawanya adalah eksperimen) dimana 
peneliti sebagai instrument kunci, teknik pengumpulan data dilakukan secara 
triangulsi (gabungan), analisis data bersifat induktif/kualitatif, dan hasil penelitian 
kualitatif lebih menekankan makna daripada generalisasi (Sugiyono, 2012: 13) 
Adapun jenis penelitiannya adalah penelitian deskriptif. Penelitian 
deskriptif adalah penelitian terhadap masalah-masalah berupa fakta-fakta saat ini 
dari suatu populasi yang meliputi kegiatan penilaian sikap atau pendapat terhadap 
individu, organisasi, keadaan, ataupun prosedur (Sudaryono, 2017) 
 
3.2 Lokasi dan waktu penelitian 
Penelitian pengendalian kualitas produksi ini dilakukan di PG Mojo 
Sragen yang beralamatkan di Jl. Raharjo, 4, Kebayan 5, Sragen Kulon, Kec. 
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Sragen, Kab. Sragen, Jawa Tengah. Selama satu bulan pada tanggal 18 Februari 
s/d 18 Maret 2019.  
 
3.3 Populasi dan sampel 
3.3.1 Populasi 
Populasi adalah wilayah generalisasi yang terdiri atas obyek/subyek yang 
mempunyai kualitas dan karakteristik tertentu yang ditetapkan oleh peneliti untuk 
dipelajari dan kemudian ditarik kesimpulannya (Sugiyono, 2012). Populasi dalam 
penelitian ini adalah semua jenis produk gulayang rusak sejak PG Mojo berdiri. 
3.3.2 Sampel 
Sampel adalah bagian dari jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh 
populasi tersebut (Sugiyono, 2012). Sampel dalam penelitian ini adalah semua 
produk gula yang rusak padaTahun 2018 
3.3.3 Teknik pengambilan sampel 
Dalam penelitan ini data yang diambil adalah data time series produk gula 
yang rusak yang terjadi di PG Mojo Sragen. Rentang waktu yang dipilih secara 
purposive. PG. Mojo Sragen melakukan produksi secara periodik yaitu mulai dari 
periode I – IV. Periode I dilakukan pada 29 Juni – 15 Juli 2019, periode II pada 16 
Juli – 31 Juli 2019 periode III pada 01 – 15 Agustus 2019 periode IV 16 – 25 
Agustus 2019. Dalam penelitian ini menggunakan data dari periode I –IV. 
Purposive sampling adalah teknik penentuan sampel dengan pertimbangan 
tertentu (Sugiyono, 2012: 126). sampel ini lebih cocok digunakan untuk penelitian 
kualitatif, atau penelitian-peelitian yang tidak melakukan generalisasi. 
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3.4 Sumber data 
Dalam melakukan penelitian ini menggunakan dua sumber data, yaitu data 
primer dan sekunder. 
1. Data primer  
Data primer mengacu pada informasi yang diperoleh langsung (dari tangan 
pertama) oleh peneliti terkait dengan variable ketertarikan untuk tujuan 
tertentu dari studi (Sekaran & Bougie, 2017). Data primer dalam penelitian 
ini diperoleh melalui wawancara langsung di PG. Mojo Sragen 
2. Data sekunder 
Data sekunder mengacu pada informasi yang dikumpulkan dari sumber 
yang sudah ada (Sekaran & Bougie, 2017). Data sekunder dalam penelitian 
ini adalah data jumlah produksi harian dan produk rusak pada tahun 2018 
di PG. Mojo Sragen 
 
3.5 Teknik pengumpulan data 
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
dengan melakukan pengamatan langsung di perusahaan yang menjadi obyek 
penelitian. Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah sebagai berikut: 
1. Wawancara  
Wawancara adalah Teknik pengumpulan data dalam metode survey yang 
menggunakan pertanyaan secara lisan kepada subjek penelitian (Bakhtiar 
et al., 2013). 
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2. Dokumentasi  
Dokumentasi adalah ditujukan untuk memperoleh data langsung dari 
tempat penelitian, meliputi buku-buku yang relevan, peraturan-peraturan, 
laporan kegiatan, foto-foto, film dokumenter, dan data yang releven 
penelitian (Sudaryono, 2017). 
 
3.6 Teknik analisis data 
Penelitian ini dalam mengolah datanya menggunakan alat statistic yang 
disebut Statistical Quality Control (SQC). Menurut Puspita (2008) tahap- tahap 
dalam menganalisanya  adalah sebagai berikut:  
1. Membuat lembar pengecekan 
Tahap pertama dalam pengendalian kualitas statistik adalah dengan 
membuat lembar pengecekan. Lembar pengecekan berfungsi untuk 
mempermudah proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk 
mengetahui daerah permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau 
penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau 
tidak. 
2. Membuat peta kendali 
Setelah data tersaji dalam bentuk histogram selanjutnya membuat peta 
kendali. Peta kendali P mempunyai manfaat untuk membantu 
pengendalian kualitas produk serta dapat memberikan informasi mengenai 
kapan dan dimana perusahaan harus melakukan perbaikan kualitas. 
Langkah-langkah dalam membuat peta kendali p adalah sebagai berikut:  
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a. Menghitung presentase kerusakan 
p=
𝑛𝑝
n
 
Keterangan: 
np = jumlah gagal dalam sub grup (hari ke-)  
n = jumlah yang diperiksa dalam subgroup 
b. Menghitung garis pusat Central Line (CL)  
Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan produk (CL) 
CL = ?̅? =  
∑ 𝑛𝑝
∑ 𝑛
 
Keterangan: 
np = jumlah total yang rusak  
n = jumlah total yang diperiksa 
c. Menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL) 
Untuk menghitung batas kendali atas atau UCL dilakukan dengan 
rumus: 
UCL = ?̅? +  3 =  
√?̅?(1− ?̅?)
𝑛
 
Keterangan: 
𝑝 ̅= rata-rata ketidak sesuaian produk  
n = jumlah produksi 
d. Untuk menghitung batas kendali bawah atau LCL dilakukan dengan 
rumus: 
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LCL = ?̅? −  3 =  
√?̅?(1− ?̅?)
𝑛
 
Keterangan: 
?̅? = rata-rata ketidaksesuaian produk  
n = jumlah produksi 
Catatan: Jika LCL< 0 maka LCL dianggap = 0 Apabila data yang 
diperoleh tidak seluruhnya berada dalam batas kendali yang 
ditetapkan, maka hal ini berarti data yang diambil belum seragam. 
3. Mengidentifkasi jenis kerusakan  (diagram pareto) 
Diagram Pareto adalah diagram batang yang menunjukkan masalah 
berdasarkan urutan banyaknya kejadian. Setiap permasalahan diwakili oleh 
satu diagram batang. Masalah yang paling banyak terjadi akan menjadi 
diagram batang yang paling tinggi, sedangkan masalah yang paling sedikit 
akan diwakili oleh diagram batang yang paling rendah (Tisnowati, Hubeis, 
& Hardjomidjojo, 2008). Pareto Diagram digunakan untuk 
melihatbagaimana persentase perbandingan jumlah cacat produk yang 
terjadi, maka jenis cacat diurutkan berdasarkan persentase terbesar, 
kemudian persentase kumulatifnya, sehingga dapat diketahui pada kasus 
cacat mana yang harus lebih mendapat perhatian (Telaumbanua, Siregar, 
& Sinaga, 2013) 
4. Membuat diagram tulang ikan 
Langkah selanjutnya yaitu membuat diagram sebab-akibat. Diagram 
sebab-akibat ini bertujuan untuk mencari faktor-faktor penyebab terjadinya 
penyimpangan kualitas hasil kerja. Biasanya terdapat lima faktor penyebab 
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utama yang signifikan yang perlu diperhatikan, yaitu manusia, metode 
kerja, mesin atau peralatan kerja lainnya, bahan baku dan lingkungan 
kerja. 
5. Membuat rekomendasi atau usulan perbaikan kualitas 
Setelah diketahui faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpangan, maka 
Langkah terakhir adalah membuat rekomendasi atau ususlan perbaikan 
yang sesuai dengan hasil analisi penyebab kecacatan. Dengan demikian 
perusahaan dapat melakukan perbaikan pengendalian kualitasnya dan 
mengurangi kecacatan produk. 
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BAB IV 
ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 
4.1 Gambaran Umum Penelitian 
4.1.1 Sejarah berdirinya PG. Mojo Sragen 
Pabrik Gula Mojo didirikan pada tahun 1883 pada maa pemerintahan 
Hindia Belanda di bawah pengawasan N.V Culture Massacavy Laure yang 
berpusat di Den Haag dan di Indonesia berkedudukan di Semarang. Pada tahun 
1892 pengawasan beralih pada N.V Culture Massacavy Vereng DeLawoe 
Ondermining yang kemudian diganti menjadi N.V Miradolle Voute and co. pada 
tahun 1895.  
Sejarah mencatat industry gula di Indonesia pernah mencapai masa 
kejayaan pada jaman pemerintahan Hindia Belanda hingga akhirnya terjadi resesi 
ekonomi dunia sekitar tahun 1933 hingga tahun 1963 yang menyebabkan industry 
gula merosot drastic. Sebagai akibatnya banyak industry gula yang tutup dan tak 
berproduksi lagi. Keadaan ini diperburuk lagi saat Jepang berkuasa pada tahun 
1942-1945.  
Hingga pada akhirnya keluarlah SK Pemil YY IV-17-12-1957 dengan no. 
KPTS/PM/00152/12/1957 tentang “perintah pengoperasian perusahaan-
perusahaan Belanda”, sedangkan dalam pelaksanaan SK tersebut ada 7 periode 
yaitu: 
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1. Periode I (1957 - 1959) 
Pada tahun 1957 dari Mirandolle Voute and co. diubah menjadi 
Perusahaan Perkebunan Negara (PPN) Baru ex. Mirandolle Voute and co. 
yang berkedudukan di Semarang. 
2. Periode II (1959 - 1960) 
Pada tahun 1958 dari Perusahaan Perkebunan Negara (PPN) baru, diubah 
menjadi Proe Unit Semarang A. 
3. Periode III (1960 - 1961) 
Proe Unit Semarang A dijadikan Unit Semarang A berkedudukan di 
Semarang. 
4. Periode IV (1961 - 1963) 
Berdasarkan Peraturan Pemerintah No. 161/1961 Pabrik Gula Mojo 
Sragen dipisah dengan pabrik gula lainnya yang masuk Unit Semarang A 
dan dimasukkan ke dalam Perusahaan Perkebunan Negara (PPN) yang 
berkedudukan di Surakarta. 
5. Periode V (1963 - 1967) 
Pabrik Gula Mojo dijadikan Badan Hukum berdasarkan Perturan 
Pemerintah No. 14/1963 
6. Periode VI (1967 - 1996) 
Dengan Peraturan Pemerintah No. 14/1968, dibentuklah Perusahaan 
Negara Perkebunan (PNP) XVI, kemudian berdasarkan PP No. 11 tahun 
1981 dan Akte Notaris No. 7/1981, yang berisi tentang penggabungan 
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antara PNP dengan PNP XVI menjadi PTP XV-XVI (persero) yang 
berkantor pusat di Jalan Ronggowarsito no. 164 Surakarta  
7. Periode VII (1996) 
Berdasarkan PP RI No. 14/199 tentang penggabungan PT. Perkebunan 
XVIII dan menjadi Perusahaan Perseroan (Persero). Dan berdasarkan PP 
RI No. 42/1996 dengan Akte Notaris Harian Kamil, S.H. Pada tanggal 11 
Maret 1996 tentang pendirian Perusahaan (persero) yaitu PT. Perkebunan 
Nusantara IX (Persero). 
 
4.1.2 Struktur Organisasi 
Gambar 4.1 
Struktur organisasi PG. Mojo Sragen 
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4.1.3 Proses produksi gula di PG. Mojo Sragen 
 
 
4.1.4 Pengendalian kualitas di PG. Mojo Sragen 
PG. Mojo Sragen melakukan pengendalian kualitas secara terus menerus. 
Mulai gula belum diolah (bahan baku), saat proses pengolahaan, dan saat gula 
sudah jadi. Adapun pengendalian kualitas yang dilakukan adalah sebagai berikut: 
1. Pengendalian kualitas bahan baku 
Bahan baku merupakan faktor utama yang dapat mempengaruhi 
kualitas produk yang dihasilkan. Pengendalian kualias bahan baku di PG. 
Mojo Sagen dapat disebut dengan analisa pendahuluan. Hal ini dilakukan 
untuk mengetahui awal giling. Analisa pendahuluan untuk mengetahui 
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kemasakan tebu dan apakah tebu siap untuk ditebang. Analisa ini diawali 
dengan menghitung fase kemasakan tebu, peningkatan, dan daya tahan.  
Fase kemasakan tebu antara 90-120. Pada fase peningkatan 
rendemen apabila koefisien peningkatan lebih besar dari 100, usahakan 
tebu jangan ditebang terlebih dahulu. Hal ini dikarenakan pada saat itu, 
gula yang diproduksi tebu sedang meningkat.  Apabila koefisien sama 
dengan 100 masih bisa dipertahankan. Namun apabila koefisien 
peningkatan sudah di bawah 100, tebu sudah tidak bisa dipertahankan lagi. 
Tebu sudah tidak bisa meningkat lagi produksinya karena sudah mencapai 
batas optimal. Hal ini tebu harus segera ditebang. 
Selanjutnya pada fase daya tahan, daya tahan untuk menentukan 
ketika tebu di lokasi yang berbeda mau ditebang, namun karena daya tahan 
masih bisa dipertahankan, tebu dipertahankan jangan ditebang terlebih 
dulu. Apabila koefisien daya tahan sudah di bawah 100, hal ini tebu harus 
segera ditebang. Pada koefisien ini apabila tebu tidak segera ditebang, 
akan mengakibatkan produksinya menurun. 
Apabila tebu sudah memenuhi tiga syarat di atas, nanti bagian 
tanaman  akan melaporkan dan meminta izin ke pihak QC bahwa tebu 
akan ditebang. Selanjutnya QC akan membuatkan hak akses untuk bisa 
digunakan oleh bagian tanaman. 
2. Pengendalian Proses  
Pengolahan gula dimulai dari tebu masuk dari depan di pos mutu/ 
shelter 2. Disini tebu akan dicek untuk mengetahui pemenuhan persyaratan 
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yang telah ditetapkan pabrik. Terdapat gilingan kecil  untuk menentukan 
break. Persyaratan pertama minimal breaknya adalah 17. Karena dikatakan 
tebu sudah memenuhi syarat-syarat yang dikehendaki oleh perusahaan/ 
pabrik karena memang harus tebu yg sudah optimal yang sudah masak. 
Setelah memenuhi syarat tersebut tebu diletakkan diatas meja tebu 
sebelum digiling. Diatas meja tebu ini akan terlihat tebu yang kotor, 
terbakar atau ada kotoran yang ikut. Hal ini dilakukan oleh pihak QC 
kemudian dilaporkan ke chemiker supaya segera ditindaklanjuti.  
Selajutnya tebu akan dipotong dan diproses. Selama proses 
pengolahan gula. Dari pihak QC akan melakukan analisa tiap 1 jam/ 2 jam. 
Penilaian yang dilakukan adalah untuk menilai nira yang terkandung. 
Penilaian ini adalah menilai brix, pol, danHK. Analisa ini dilakukan pada  
3. Hasil 
Setelah pengolahan selesai. Selanjutnya gula dianalisis 
ICUMSAnya. ICUMSA adalah warna larutan gula yang sesuai dengan 
SNI yaitu kurang dari 300. Apabila melebihi nilai tersebut makan 
dikatakan bahwa gula tersebut non SNI dan tidak dapat dipasarkan. 
Setelah dianalisis gula dikemas dalam kemasan karung dengan 
berat 500kg per karung. Kemudian di simpan dalam gudang. Gudang ini 
pun harus memenuhi standar. Satandar tersebut adalah harus ada fentilasi 
agar sirkulasi udara lancar, tidak lembab, aman dari binatang pengganggu, 
tidak bocor. 
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4.2 Pengujian dan Hasil Analisis Data 
4.2.1 Analisa data 
Tahapan dalam analisis pengendalian kualitas secara statistik adalah 
membuat lembar pengecekan, membuat peta kendali u, dan membuat diagram 
pareto. Dalam penelitian ini data diolah menggunakan software minitab 17. 
4.2.1.1 Lembar pengecekan 
Tahapan petama dalam pengendalian kualitas secara statistic adalah 
membuat lembar pengecekan. Lembar pengecekan berfungsi untuk 
mempermudah proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk 
mengetahui daerah permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau 
penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau 
tidak. Adapun hasil lembar pengecekan pada PG. Mojo Sragen tahun 2018 
adalah sebagai berikut. 
Tabel4.1 
Jumlah produksi dan mutu jelek periode I 
PG. Mojo Sragen Tahun 2018 
 
Tanggal Jumlah Produksi Mutu jelek 
29/06/2018 153.500 0 
30/06/2018 14.900 0 
01/07/2018 32.120 0 
02/07/2018 229.090 0 
03/07/2018 455.600 0 
04/07/2018 839.240 0 
05/07/2018 63.150 0 
06/07/2018 771.620 0 
07/07/2018 1.475.060 0 
08/07/2018 1.556.630 0 
09/07/2018 1.603.450 0 
10/07/2018 29.120 0 
11/07/2018 1.121.750 170 
12/07/2018 261.260 35 
Tabel berlanjut …. 
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14/07/2018 1.564.820 297 
15/07/2018 1.661.100 771 
Jumlah     11.832.410  1.273 
Sumber: PG. Mojo Sragen 
 
Tabel 4.2 
Jumlah produksi dan mutu jelek periode II 
PG. Mojo Sragen Tahun 2018 
 
Tanggal Jumlah produksi Mutu jelek 
16/07/2018 1.785.180 729 
17/07/2018    2.076.340  787 
18/07/2018    1.159.590  734 
19/07/2018    1.326.190  329 
20/07/2018    1.805.380  438 
21/07/2018    1.932.220  572 
22/07/2018    1.750.770  592 
23/07/2018    2.027.780  0 
24/07/2018       967.120  0 
25/07/2018       412.290  0 
27/07/2018       195.420  53 
28/07/2018    1.299.880  7 
29/07/2018    1.696.540  280 
30/07/2018       287.300  111 
31/07/2018       712.230 0 
Jumlah 19.434.230 4.632 
Sumber: PG. Mojo Sragen 
 
Tabel 4.3 
Jumlah produksi dan mutu jelek periode III 
PG. Mojo Sragen Tahun 2018 
 
Tanggal Jumlah produksi Mutu Jelek 
01/08/2018 325.120 12 
02/08/2018    1.583.710  391 
03/08/2018    1.257.420  286 
04/08/2018    1.637.370  258 
05/08/2018    1.619.430  600 
06/08/2018    1.804.590  442 
07/08/2018    1.675.540  0 
Tabel berlanjut …. 
Lanjutan Tabel 4.1 
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08/08/2018       242.260  0 
09/08/2018          40.670  0 
10/08/2018       368.900  0 
11/08/2018    1.993.890  0 
12/08/2018          60.240  0 
14/08/2018       220.020  54 
15/08/2018    1.477.690 420 
Jumlah  14.306.850 2.463 
Sumber: PG. Mojo Sragen 
 
Tabel 4.4 
Jumlah produksi dan mutu jelek periode IV 
PG. Mojo Sragen 
 
Tanggal Jumlah produksi Mutu jelek 
16/08/2018 251.680 0 
18/08/2018       151.810  0 
19/08/2018    1.567.810  94 
25/08/2018       951.040  84 
Jumlah  2.922.340 178 
Sumber: PG. Mojo Sragen 
 
4.2.1.2 Peta Kendali 
Pada penelitian ini menggunakan kriteria kualitas smaller the better 
artinya semakin sedikit cacat semakin bagus. Mendeteksi adanya proses yang 
tidak terkendali dapat ditandai adanya pengamatan yang jatuh diluar batas kendali 
atas (UCL). Batas kendali adalah garis yang membatasi antara proses yang 
terkendali atau tidak terkendali.  
Terdapat empat peta kendali berdasarkan periode. Peta kendali yang 
digunakan adalah peta kendali u, dimana peta kendali u adalah peta kendali untuk 
jumlah cacat suatu unit dengan jumlah sampel berbeda. 
 
Lanjutan tabel 4.3 
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Gambar 4.2 
Peta Kendali U 
PG. Mojo Sragen Tahun 2018 
Periode I
 
Sumber: Data diolah 
 
Dari bagan peta kendali p periode I yang telah dibuat, 
terlihat adanya indikasi proses yang tidak terkendali. Yakni pada 
sampel ke-13, ke-15, dan ke-16. Batas kendali bawah sebesar 
0,0000834 dengan nilai rata-rata sebesar 0,0001076, sedangkan batas 
kendali atas senilai  0,0001317. Sampel yang mengindikasikan 
proses yang tidak terkendali tersebut berada di atas batas kendali 
atas.  
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Gambar 4.3 
Peta Kendali U 
PG. Mojo Sragen tahun 2018 
Periode II 
 
Sumber: Data diolah 
 
Dari bagan peta kendali p periode II yang telah dibuat, 
terlihat adanya indikasi proses yang tidak terkendali. Terdapat enam 
sampel berada di atas batas kendali atas pada sampel pertama, kedua, 
ketiga, keenam, ketujuh dan ke14. Batas kendali bawah sebesar 
0,0001835 dengan nilai rata-rata sebesar 0,0002383, sedangkan batas 
kendali atas senilai  0,0002932. 
 
 
 
 
 
 
 
151413121110987654321
0,0007
0,0006
0,0005
0,0004
0,0003
0,0002
0,0001
0,0000
Sample
S
a
m
p
le
 C
o
u
n
t 
P
e
r 
U
n
it
_
U=0,0002383
UCL=0,0002932
LCL=0,0001835
1
1
1
1111
1
1
1
1
1
U Chart of mutu jelek
Tests performed with unequal sample sizes
46 
 
 
 
 
Gambar 4.4 
Peta Kendali U 
PG. Mojo Sragen tahun 2018 
Periode III 
 
Sumber: Data diolah 
 
Dari bagan peta kendali p periode III yang telah dibuat, 
terlihat adanya indikasi proses yang tidak terkendali. Terdapat lima 
sampel berada di atas batas kendali atas pada sampel kedua, ketiga, 
kelima, keenam, dan ke-14. Batas kendali bawah sebesar 0,0001398 
dengan nilai rata-rata sebesar 0,0001722, sedangkan batas kendali 
atas senilai  0,0002045 
 
 
 
 
 
 
 
1413121110987654321
0,0004
0,0003
0,0002
0,0001
0,0000
Sample
S
a
m
p
le
 C
o
u
n
t 
P
e
r 
U
n
it
_
U=0,0001722
UCL=0,0002045
LCL=0,0001398
1
11111
1
1
1
1
1
U Chart of mutu jelek
Tests performed with unequal sample sizes
47 
 
 
 
 
Gambar 4.5 
Peta Kendali U 
PG. Mojo Sragen tahun 2018 
Periode IV 
 
 
Sumber: Data diolah 
 
Dari bagan peta kendali p periode I yang telah dibuat, 
terlihat adanya indikasi proses yang tidak terkendali. Terdapat satu 
sampel berada di atas batas kendali atas pada sampel keempat. Batas 
kendali bawah sebesar 0,0000396  dengan nilai rata-rata sebesar 
0,0000609, sedangkan batas kendali atas senilai  0,0000849. 
 
4.2.1.3 Diagram Pareto 
Tahapan selanjutnya adalah membuat diagram pareto. Diagram 
pareto berfungsi untuk membuat peringkat masalah-masalah dari yang 
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terbesar sampai yang terkecil. Diagram ini digunakan untuk menentukan 
langkah yang harus diambil sebagai upaya menyelesaikan masalah. 
Gambar 4.6 
Diagram Pareto  
PG. Mojo Sragen tahun 2018 
 
 
Sumber: Data diolah 
Dari diagram paretodi atas, gambar balok biru menujukkan jumlah 
cacat yang terjadi beradasarkan jenis cacatnya, sedangkan garis biru yang 
melintang diatasnya menggambarkan akumulasi prosentasedari jumlah 
cacat tersebut. Dalam penelitian ini data yang digunakan adalah data cacat 
produk selama setahun di PG Mojo Sragen.  
Berdasarkan hasil olah data diagram pareto diatas dapat 
disimpulkan bahwa urutan jumlah cacat yang terjadi selama tahun 2018 di 
PG Mojo Sragen adalah gula sisan dengan jumlah cacat sebanyak 1295 
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dan presentase sebesar 58,9%. Selanjutnya gula non-sni dengan jumlah 
cacat sebanyak 905 dan presentase sebesar 41,1%. 
 
4.2.1.4 Diagram Tulang Ikan 
Setelah menyelesaikan diagram tingkat kecacatan model 
paretoyang dapat mengetahui jenis cacat yang sering terjadi selama satu 
tahun di PG. Mojo Sragen dan diketahui prioritas perbaikannya. 
Selanjutnya membuat diagram tulang untuk menggambarkaan beberapa 
sebab yang mengakibatkan terjadinya cacat tersebut. 
1. Gula Sisan 
Adalah gula kristal putih yang tidak memenuhi kriteria persyaratan 
ukuran yang sesuai standar. Persyaratan yang ditetapkan oleh perusahaan 
adalah 0,9 – 1,0 mm. Gula sisan terdiri dari beberapa jenis, antara lain: 
krikilan dan abu atau gula halus. Krikilan adalah gula Kristal putih yang 
ukuran kristalnya melebihi standar yang telah ditetapkan, sedangan Abu 
adalah gula Kristal putih yang ukurannya kurang dari standar yang telah 
ditetapkan. Disetiap produksi pasti terdapat gula sisan. 
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Gambar 4.7 
Diagram Tulang Ikan gula sisan 
PG. Mojo Sragen tahun 2018 
 
Sumber: Data diolah 
 
Faktor penyebab terjadinya cacat gula sisan adalah sebagai berikut: 
a. Mesin 
Menurut Bapak Eka sebagai quality control saat wawancara 
mengatakan mesin peralatan banyak ada revitaisasi. Penyesuaian antara 
mesin lama dengan mesin baru. Selain itu juga terjadi mandek giling. 
Menurut Bapak Raindhy sebagai chemiker saat 
wawancaramengatakan gula sisan itu kan hasil dari sisa gula dari 
berhenti giling. Jadi ketika kita berhenti giling, pasti itu ada gula yang 
tidak perlu diproses lagi. Gulanya sudah jadi tapi gak  diproses lagi. 
Jadi gula sisan itu gula sisa hasil produksi. Selanjutnya Bapak yani 
Gula Sisan
Methods
Material
Machines
Personnel
kurang cermat
lalai
stabil
kondisi mesin kurang
berhenti giling
bahan baku utama kurang
Ph berubah
Cause-and-Effect Diagram
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sebagai kepala bagian produksi saat wawancara mengatakan gula sisan 
itu kan gula sisa dari produksi karena berhenti giling. 
Jadi, ini merupakan faktor utama yang menyebabkan gula sisan. 
Pada saat proses produksi terjadi berhenti giling. Berhenti giling terjadi 
karena bahan baku utama kurang dan pemanfaatan bahan bakar yang 
harus dengan efisien. Selain itu kondisi mesin yang kurang stabil karena 
adanya revitalisasi mesin. Hal ini dibutuhkan adanya penyesuaian 
antara mesin lama dengan mesin yang baru. 
b. Bahan baku 
Menurut Bapak Raindhy saat wawancara mengatakan kalau 
bahan baku juga berpengaruh. Missal tebunya masih ada tidak terjadi 
mandek giling. Ketika tebunya udah abis ya udah.Selanjutnya Bapak 
Yani saat diwawancarai menjawab bahwa bahan baku utama yaitu tebu 
datang terlambat itu sudah biasa. Karena banyak faktor, seperti hujan. 
Faktor yang penting kedua yakni bahan baku. Bahan baku utama, 
yakni tebu harus segera digiling. Tidak melebihi 24 jam. Hal ini 
dikarenakan bila melebihi waktu tersebut mengakibatkan tebu layu. 
Kadang cuaca yang mempengaruhi bisa membuat tebu terlambat 
datang. Selain itu Kurangnya koordinasi kadang menyebabkan tebu 
datang saat masih giling sehingga tebu diambilalihkan ke PG tetangga. 
Sebaliknya bila bahan baku dibutuhkan, tebu tidak datang. Hal ini yang 
mengakibatkan berhenti giling dan berdampak pada terbentuknya gula 
sisan. 
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c. Manusia 
Berdasarkan wawancara dengan Bapak Eka, beliau mengatakan 
faktor tenaga kerja juga berpengaruh juga. Karena di pemurnian dari 
nira kental itu bisa mungkin dari si itu mengabaikan. Misalnya indicator 
ph, ph itu ada 7 jadi harus flat. Ga boleh turun. 
Menurut Bapak Raindhy saat wawancara mengatakan ya kalau 
tenaga kerja sudah berada pada posisi tiap stasiun ada. Kalau di stasiun 
pemurnian harus menjaga PH, Suhu, Waktu. Kalau di stasiun 
penguapan harus menjaga vaccum. Terkadang tenaga kerja lalai. 
Sedangkan Bapak Yani saat wawancara mengatakan kelalaian 
yang dilakukan operator yaitu meninggalkan tempat, tertidur, pompa 
seharusnya ditarik tidak ditarik. Kalau sengaja ya meninggalkan tempat 
itu. 
Berdasarkan hasil wawancara dari ketiga narasumber dapat 
disimpulkan bahwa operator kurang cermat dalam proses produksi saat 
menjalankan mesin. Pada stasiun penguapan operator kurang 
malakukan pengawasan pada saat produksi. Selain itu operator juga 
lalai saat di stasiun pemurnian. Di stasiun pemurnian, operator harus 
selalu menjaga PH, suhu dan waktu. 
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d. Metode  
Menurut Bapak Eka saat wawancara Misalnya indicator ph. ph itu 
7 jadi harus flat. Gak boleh turun. Kemudian Bapak Raindhy juga 
mengatakan Saat proses produksi di st. pemurnian harus menjaga, PH, 
Suhu, Waktu. Kalau di St. penguapan harus menjaga vaccum. 
Diperkuat oleh Bapak Yani yang mengatakan saat wawancara Ph harus 
selalu terjaga. 
Jadi dapat disimpulkan pada saat proses penggilingan tebu 
menjadi gula, di stasiun pemurnian seharusnya Ph tetap terjaga. Namun 
karena pada proses todak mengunkan mesin otomatis kadang Ph tidak 
flat dan berubah. 
2. Gula non-sni 
Adalah gula Kristal putih yang tidak sesuai dengan SNI. Yaitu ICUMSA 
lebih dari 300 IU.  
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Gambar 4.8 
Diagram tulang ikan gula non-SNI 
PG Mojo Sragen 
 
Sumber: Data diolah 
Faktor penyebab terjadinya gula non-SNI adalah sebagai berikut: 
1. Mesin 
Hasil wawancara dengan Bapak Eka mengatakan dipengaruhi oleh 
faktor alat dan proses. Alat dari gilingan, mesakan, puteran ini yang 
mempengaruhi tidak bisa produktif. Sehingga menyebabkan produk yang 
jadi hanya non SNI yang tidak bisa diperjualbelikan. Mesin peralatan 
banyak ada revitalisasi. Penyesuaian antara mesin lama dengan mesin 
baru. 
Sedangkan Bapak Raindhy saat wawancara mengatakan banyak 
sekali hambatan yang dialami, mulai dari penyesuaian peralatan, 
mensinkronisasi dengan peralatan yang baru. 
Non-SNI
Gula
Methods
Material
Machines
Personnel
kurang disiplin
mesin tidak pas
Terbakar
berhenti giling
pemasakan terlalu lama
Cause-and-Effect Diagram
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Berdasarkan pengamatan penulis saat wawancara di tempat 
penggilingan. Memang benar disitu ada kegiatan perbaikan mesin yang 
dilakukan oleh para teknisi. Selain itu di web PTPN IX menjelaskan 
tentang revitalisasi PG. Mojo Sragen. 
Dari penjelasan di atas dapat disimpulkan bahwafaktor utama yang 
menyebabkan gula non SNI adalah adanya perlatan/ mesin yang tidak 
pas. Hal ini dikarenakan adanya revitalisasi yang dilakukan 
menyebabkan adanya penyesuaian dari mesin lama ke mesin yang baru. 
2. Manusia 
Menurut wawancara dengan Bapak Eka mengatakan faktor tenaga 
kerja berpengaruh. Bisa terjadi mungkin tenaga kerja mengabaikan, 
atau saat malam hari tertidur.Bapak Yani mengatakan operator bisa 
berpengaruh bisa juga ditinggal tidur kan PH nya berubah-ubah. Karena 
unsur ketidaksengajaan, ketiduran, seharusnya mengawasi malah 
ditinggalkan tanpa izin.Selanjutnya Bapak Raindhy mengatakan bahwa 
terkadang tenaga kerja lalai. Tidak menjaga mesin yang dijaga. 
Sehingga dapat disimpulkan bahwafaktor selanjutnya yaitu 
manusia (operator). Operator yang bekerja pada malam hari kurang 
disiplin. Hal ini menyebabkan terjadinya mesin yang menjadi tanggung 
jawabnya tidak ada yang mengawasi. Seperti operator di stasiun 
pemurnian yang seharusnya selalu menjaga PH, suhu dan waktu tetapi 
apabila operator kurang disiplinakan menyebabkan adanya 
penyimpangan PH, suhu, maupun waktu. 
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3. Bahan baku 
Menurut Bapak Eka saat wawancara mengatakan bahwa tahun 
2018 masih terdapat tebu jenis E yaitu tebu yang terbakar. Selanjutnya 
di dukung dengan data yang ditunjukkan Bapak Eka saat wawancara 
yang menunjukkan bahwa memang terdapat tebu jenis E yang 
diproduksi. Bapak Yani juga mengatakan saat wawancara bahwa 
mengatakan iya terdapat 
Bahan baku utama produsi gula yaitu tebu. Untuk menghasilkan 
gula yang baik harus menggunakan baha baku tebu yang baik pula. 
Pada kasus ini, tebu terbakar merupakan tebu dengan jenis yang 
buruk. Tebu terbakar memiliki kadar air yang sedikit. Yang seharunya 
tidak digiling namun tetap ikut digiling. 
4. Metode 
Bapak Eka saat wawancara mengatakan Gula non sni dari proses 
mungkin dari pemutaran, penjernihan tidak sempurna, dimasakan jadi 
gosong.Selanjutnya Bapak Yani saat wawancara mengatakan Kalau 
gula non sni pewarnaan dalam proses itu ada bejana vacuum akhirnya 
gulanya warnanya seperti cairan yang mengandung gula terkena titik 
didih yang tinggi akhirnya berwarna. Yang kedua kalau masakan 
lengket, gagal proses akhirnya produk tidak bagus. Dan Bapak 
Raindhy mengatakan saat berhenti giling mengkoordinasikan dengan 
PG tetangga untuk mengambil alih tebu. 
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Jadi penyebab selanjutnya yaitu metode. Pada saat proses 
produksi terjadi kadang terdapat kotoran-kotoran, maupun besi. 
Kotoran masupun besi ini akan menghambat jalanya mesin. Sehingga 
menyebabkan berhenti giling. Berhenti giling juga terjadi karena 
adanya hal-hal tak terduga lainnya. 
Faktor metode selanjutnya adalah pemasakan yang terlalu lama. 
Hal ini mengakibatkan warna gula gosong. Warna gula yang gosong 
ini jelas tidak sesuai dengan SNI. 
 
4.3 Pembahasan hasil analisis data 
Setelah didapat  faktor penyebab dari masing-masing cacat yang terjadi 
sesuai diagram  tulang ikan  yang telah dijelaskan di atas, langkah selanjutnya 
yaitu  memberikan usulan perbaikan. Adapun usulan perbaikan atau masukan 
yang dapat diberikan dapat dilihat pada tabel berikut: 
Tabel 4.5 
Usulan perbaikan untuk tindakan pencegahan kecacatan gula 
 
No Jenis 
cacat 
Faktor penyebab Penyebab kerusakan Usulan perbaikan 
1 Gula 
Sisan 
Mesin 1. Terjadinya 
berhenti giling 
koordinasi yang 
baik dapat 
ditingkatkan lagi 
supaya berhenti 
giling tidak terjadi 
kembali 
2. Kondisi mesin 
yang kurang stabil 
butuh penyesuaian 
mesin 
Sebelum 
dilakukan giling 
besar  baiknya 
dilakukan 
percobaan terlebih 
dahulu. Supaya 
mesin-mesin 
Tabel berlanjut …. 
58 
 
 
 
tersebut dapat 
menyesuaikan 
saat percobaan 
tersebut. 
Bahan Baku Kurangnya bahan 
baku utama karena 
kurangnya 
terkadatang tebu 
datang terlambat atau 
lebih awal  
Hal ini dapat 
diperbaiki dengan 
komunikasi yang 
baik dengan para 
petani. 
Manusia 1. Operator kurang 
cermat, kurang 
adanya 
pengawasan saat 
proses produksi  
Bagian QC harus 
selalu melakukan 
pengawasan rutin 
kepada operator.  
2. Operator lalai 
dalam menjaga 
mesinnya 
Peneguran dapat 
dilakukan kepada 
operator, atau 
bahkan bisa 
diberlakukan 
sanksi kepada 
operator yang 
lalai. Dan sebuah 
prestasi bagi 
operator yang 
disiplin. 
Metode Nilai Ph tidak flat 
sehiggga berubah 
Hal ini 
dikarenakan 
Operator yang 
lalai dapat 
dilakukan dengan 
peneguran seperti 
kolom di atas. 
2. Gula 
Non-SNI 
Mesin Mesin yang tidak pas Dapat dilakukan 
dengan cara 
percobaan giling 
Manusia Operator tidak disiplin Pengawasan yang 
ketat dari atasan 
lebih digalakkan 
lagi. 
Bahan Baku Tebu terbakar 
merupakan tebu yang 
mempunyai 
kandungan air sedikit  
Bagian QC harus 
lebih cermat 
dalam mengawasi 
bahan baku yang 
akan diolah 
Metode 1. Berhenti giling Pengawasan yang 
Lanjutan Tabel 4.5 
Tabel berlanjut …. 
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disebabkan adanya 
besi atau kotoran-
kotoran yang ikut 
lebih ketat 
terhadap bahan 
baku. Terkadang 
kotoran maupun 
besi itu tercampur 
bersama tebu. 
2. Pemasakan terlalu 
lama 
Perhitungan 
waktu yang sesuai 
harus 
dilaksanakan 
dengan baik. 
 
Dari tabel diatas dapat dijelaskan jenis cacat gula sisan dipengaruhi oleh 
faktor mesin, bahan baku, manusia, dan metode. Mulai faktor mesin, hal ini 
disebabkan oleh terjadinya berhenti giling. Sehingga diberikan usulan perbaikan 
yaitu dengan koordinasi yang baik dapat ditingkatkan lagi. Mulai dari yang paling 
atas hingga operator harus berkoordinasi dengan baik. Hal ini tentunya menjadi 
tanggung jawab utama bagian produksi.  
Selanjutnya penyebab lain dari faktor mesin yaitu kondisi mesin yang 
kurang stabil. Untuk usulan perbaikannya yaitu karena mesin yang kurang stabil 
butuh penyesuaian terlebih dahulu maka perlu adanya percobaan giling terlebih 
dahulu. Jadi saat percobaan giling ini mesin-mesin dapat menyesuaikan terlebih 
dahulu dan pada saat giling yang sesungguhnya mesin-mesin tersebut dapat stabil 
dan berjalan lancar. 
Faktor penyebab terbentuknya gula sisan selanjutnya yaitu bahan baku. 
Pertama, kurangnya bahan baku utama karena telat datang. Hal ini seharusnya 
dilakukan koordinasi yang baik dengan petani sehingga bahan baku utama datang 
tepat waktu. 
Lanjutan Tabel 4.5 
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Faktor manusia (operator). Operator kurang cermat, kurang adanya 
pengawasan saat proses produksi. Bagian Quality Control harus selalu melakukan 
pengawasan rutin kepada operator. Selain itu kurang cermat, operator juga lalai 
dalam menjaga mesinnya. Operator kadang juga meninggalkan mesinnya. Hal-hal 
yang dilakukan oleh operator ini seharusnya harus segera ditindak. Diberikan 
sanksi yang tegas atau bisa diberlakukan ganti rugi bila hal yang dilakukan 
merusak proses produksi. 
Faktor metode yaitu berubahnya Ph. Penjagaan secara ketat harus 
dilakukan untuk selalu menjaga Ph tetap stabil. Kemudian apabila Ph sudah 
berubah pada saat proses tersebut harus segera diambil tindakan. 
Untuk jenis kerusakan gula non-SNI faktor penyebab kerusakan antara 
lain: Mesin, manusia, bahan baku dan metode. Faktor mesin terjadi karena adanya 
revitalisasi mesin. Sehingga membutuhkan penyesuaian dari mesin lama ke mesin 
baru. Untuk penyesuaian ini dapat dilakukan dengan percobaan giling. Sehingga 
penyesuaian mesin tersebut terjadi di percobaan giling bukan pada giling 
sesungguhnya. 
Faktor Manusia (operator) yaitu terjadi karena operator lalai, mengantuk 
saat menjaga mesin. Biasanya pada sift malam operator yang menjaga mengantuk. 
Pengawasan dari atasan lebih digalakkan lagi. 
Faktor bahan baku berupa tebu terbakar yang ikut tergiling. Seharusnya 
apabila bagian pabrik sudah mengetahui dampak negatif dari hal ini. Maka tidak 
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seharusnya tebu yang terbakar ikut giling. Bagian QC lebih cermat lagi dalam 
mengawasi bahan baku yang akan digiling. 
Untuk faktor metode penyebabnya yaitu berhenti giling dan pemasakan 
terlalu lama. Hal ini dapat diperbaiki dengan pengawasan yang teliti oleh bagian 
QC saat bahan baku ada di Meja tebu dan perhitungan waktu yang harus sesuai 
sehingga tidak membuat produk menjadi gosong dan warna menjadi pekat. 
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BAB V  
PENUTUP 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan pembahasan pada bab IV mengenai pengendalian kualitas 
produk di PG Mojo Sragen tahun 2018, maka dapat diambil kesimpulan: 
1. Berdasarkan pada peta kendali U dapat diketahui bahwa produksi PG 
Mojo Sragen tahun 2018 mulai dari periode I – IV berada di luar batas 
kendali yakni diatas batas kendali atas.   
2. Hasil produksi gula cacat di PG Mojo Sragen yang paling banyak terjadi 
yaitu gula sisan, selanjutnya gula non SNI. Prosentasenya adalah  58,9% 
untuk gula sisan dan 41,1% untuk gula non SNI 
3. Berdasarkan analisis diagram tulang ikan, produk cacat disebabkan oleh 
faktor mesin, bahan baku, operator (manusia), metode, dan factor 
lingkungan. Namun dari beberapa faktor tersebut, faktor utamanya adalah 
mesin dan bahan baku. 
4. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan dengan pengawasan yang lebih 
ketat, percobaan giling untuk penyesuaian mesin awal, sanksi dan prestasi 
untuk karyawan, dan perhitungan waktu yang sesuai. 
5.2 Keterbatasan penelitian 
Penelitian ini sudah diupayakan semaksimal mungkin, namun masih 
mempnyai beberapa keterbatasan antara lain: 
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1. PG Mojo Sragen hanya mempunyai data kerusakan produk selama satu 
tahun. 
2. Penelitian dilakukan saat diluar waktu giling. 
5.3 Saran-saran 
Berdasarkan penelitian, pembahasan, dan simpulan yang diperoleh, maka 
saran yang dapat diberikan oleh peneliti adalah sebagai berikut: 
1. Bagi studi lanjutan 
Penelitian selanjutnya sebaiknya menggunakan beberapa metode 
pengendalian kualitas untuk bisa dibandingkan mana yang paling baik 
digunakan di perusahaan. Dengan menggunakan objek penelitian lebih 
dari satu. 
2. Bagi perusahaan 
a. Perusahaan perlu menggunakan pengendalian kualitas statistik  
b. Pimpinan perlu memberikan sanksi kepada karyawan yang lalai dan 
prestasi kepada karyawan yang disiplin 
c. Bagian pengolahan agar melakukan percobaan giling terlebih dahulu 
d. Bagian QC lebih bekerja ekstra lagi dalam melakukan pengawasasn. 
Mulai dari bahan baku sampai dengan produk jadi. 
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LAMPIRAN 
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Lampiran 1: Transkip Wawancara 
Wawancara I 
Hari/ Tanggal : Kamis, 21 Februari 2019 
Tempat : Kantor Pengolahan PG Mojo Sragen 
Narasumber : Bapak Imam Eka 
Jabatan : Quality Control 
Tema  : Pengendalian Kualitas yang dilakukan di PG Mojo Sragen 
 
Pewawancara Selamat siang pak, saya mau wawancara tentang pengendalian 
kualitas di PG Mojo ini pak? 
Narasumber Iya mbk silahkan. 
Pewawancara Disini memproduksi apa saja ya pak? 
Narasumber Produk ada dua yaitu gula dan tetes. Pada tahun 2018 pg mojo 
memproduksi gula harus sesuai dengan SNI tahun2015. Hanya 
memproduksi 4 kuintal. lainnya tebu non SNI artinya yangg tidak 
layak. 
Pewawancara Itu terjadi karena dipengaruhi apa pak? 
Narasumber Dipengaruhi oleh faktor alat dan proses. Alat dari gilingan, 
masakan, puteran ini yang mempengaruhi tidak bisa produktif. 
Sehingga menyebabkan produk yang jadi hanya non SNI yang 
tidak bisa diperjualbelikan.Mesin peralatan banyak ada revitaisasi. 
Penyesuaian antara mesin lama dengan mesin baru. Selain itu juga 
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terjadi mandek giling. Kemudian proses saat mau dipemurnian 
sampai dengan masakan bahannya dipengaruhi oleh bahan 
pembantu. 
Pewawancara Kemudian produk tersebut diapakan pak? 
Narasumber Bisa di reproses produk yang tidak sesuai.Tahun kemarin adalah 
tahun terpuruk karena seharusnya tidak giling tapi kita paksakan 
untuk giling. 
Pewawancara Kemudian bagaimana untuk menentukan awal giling? 
Narasumber Tebu dicek untuk menentukan awal giling. Melihat berapatinggi 
tebu, dominan jenis tebu, umur masa tanam. Melihat musim 
kemarau panjang ternyata banyak tebu yang stagnan artinya tebu 
belum bisa tumbuh normal. Secara normal tebu pada saat bulan 10 
itu dia harus tumbuh memanjang pada bulan 3-4 keatas itu harus 
mulai memasak karena dia proses pembentukan gula dibatang 
tebu. Tapi ini masa memanjangnya kelewat. Ciri-ciri stagnan 
adalah ruas paling bawah minimal 15cm bila tidak berarti itu 
stagnan. 
Pewawancara Kok bisa seperti itu kenapa pak? 
Narasumber Tidak tumbuh normal, seharusnya butuh air tapi tidak ada, 
terusdia bertahan. Setelah bertahan Ruas keenam sampai ke-10 
dia mulai panjang normal air sudah tercukupi. 
Pewawancara Baik pak terimakasih 
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Wawancara II 
Hari/ Tanggal : Senin, 25 Februari 2019 
Tempat : Kantor Pengolahan PG Mojo Sragen 
Narasumber : Bapak Imam Eka 
Jabatan : Quality Control 
Tema  : Pengendalian Kualitas yang dilakukan di PG Mojo Sragen 
 
Pewawancara Selamat pagi pak, saya mau bertanya tentang pengendalian 
kualitas disini 
Narasumber Iya mbk pengendalian yang dilakukan disini dimulai dari analisa 
pendahuluan. Analisa  itu untuk mengetahui tebu itu sudah masak 
atau tidak, artinya tebu itu sudah bisa ditebang atau tidak.  
Kareana ada fase- fase yang harus dilaksaakan. Lha fase ini 
adalah fase untuk menghitung kemasakan tebu,daya tahan tebu, 
peningkatan rendemen. Jadi ada factor kemasakan, peningkatan 
dan daya tahan. 
Pewawancara Itu dilaksanakan kapan pak? 
Narasumber Bulan maret minggu 3. QC sebelum melaksanakan analisa 
pendahuluan itu harus (sambil menunjukkan data). Ini data kebun 
berisi data perikiraan taksasi dimana cara menghitungnya kami 
dari QC harus tau jumlah batang perkiraannya berapa panjangnya 
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sekitar 7,5 meter. Treatmen menghitung jumlah tebu dari QC 
harus mengetahui karena mungkin ada batang yang kecil, ada 
yang sedang, sudah besar.ini treatmennya ada yaitu pada saat kita 
menghitung batangya  itu kita lihat yang kecil-kecil jadikan satu 
tiga jadi satu. Terus disitu menjadi bahan untuk memberikan 
msukan kepada bagian tanaman bahwa kondisi kebun kayak gini. 
Tebu dikenal dengan butuh air tapi tidak banyak jadi air itu lewat, 
tidak boleh menggenang. Makanya disini sistem penanaman pake 
got. Got itu kaitannya nanti oleh akarnya akan membuatnya 
mencengkram artinya untukkekuatan dari tebunya untuk tidak 
roboh. Jadi rangakaian-rankaian  awal yang dilakukan oleh QC 
pada saat nanti sampai ke produk. 
Pewawancara Apa kegunaan dari analisa pendahuluan? 
Narasumber QC di PTPNIX ini berada diposisi pada satu naungan dengan 
bagian pengolahan. Analisa pendahuluan ini adalah sebagai bahan 
untuk menentukan/ meghitung awal giling kapan . Angka-angka 
ini akan dipengaruhi iklim. Prediksi dibulan agustus .dilihat dari 
kualitas dan masa tanam. 
Pewawancara Baik pak terimakasih. 
 
71 
 
 
 
Wawancara III 
Hari/ tanggal : Senin 25 Februari 2019 
Tempat : kantor pengolahan 
Narasumber : Bapak Muhjadi 
Jabatan : Bagian Pengolahan 
Tema   : Pengendalian Kualitas 
 
Pewawancara Mohon maaf pak, saya mau tanya. Di PTPN IX ini kan terdapat 
beberapa PG, nah PG yang paling banyak memproduksi biasanya 
PG mana pak? 
Narasumber PG yang di Ngrembong 
Pewawancara Jumlah QC di PG Mojo ini ada berapa orang pak? 
Narasumber Hanya ada satu orang. Harusnya adakan. Kalau QC di PTPN IX 
ini belum berjalan  maksimal mbak. Berbeda dengan yang di 
PTPN X. 
Pewawancara PTPN X itu mana ya pak? 
Narasumber Jawa Timur. Itu QC nya udah jalan 
Pewawancara Tiap provisinsi beda PTPN ya pak? 
Narasumber Beda sinikan IX ada X, XI, XII, dan lain-lain 
Pewawancara Kalau IX mana pak? 
Narasumber Kalau PTPN IX itu ya jawa tengah 
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Wawancara IV 
Hari/Tanggal : Senin, 25 Februari 2019 
Tempat : Penggilingan Gula 
Narasumber : Bapak Imam Eka 
Jabatan : QC 
Tema  : Proses Produksi  
 
Pewawancara Ini diapakan pak? (sambil menunjuk mesin produksi) 
Narasumber Ini persiapan untuk menghadapi giling. 
Pewawancara Setiap mau giling diperbiki pak? 
Narasumber Semua yang berkaitan dg gilingan diperbaiki semua. 
Pewawancara Bagaimana proses pengolahan tebu pak? 
Narasumber Dari sini tempat tebu itu masuknya dari sana. Awal masuk 
didepan itu namanya shelter dua/pos mutu. Dinamakan pos mutu 
karena persyaratan-persyaratan yang sudah diminta pabrik, 
dimana QC terlibat itu nanti disana dicek tebunya. Disana ada 
gilingan kecil  itu untuk menentukan breaknya berapa persaratan 
yang diminta pertama minimal breaknya 17 itu karena  dikatakan 
tebu sudah memenuhi syarat-syarat yang dikehendaki oleh 
perusahaan/ pabrik karena memang harus tebu yang sudah optimal 
yang sudah masak. Disana itu ada timbangan. Setelah itu awal 
disini itu ada komputer itu nanti akan melihat, itu ada 
pengawasan. Tebu pas ditruk itu  dari luar terlihat bagus tapi 
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setelah tebu berada dimeja tebu A B barat itu akan dinilai diatas 
ketika tebu sudah diurai itu nanti terlihat ada tebu yang kotor nanti 
akan memberitahu bagian yang ada dibawah (chemiker).pada saat 
tebu dinilai itu ternayata didalamnya ada potongan-potongan 
pucukan itu berartiQCakan memberi info pas di meja tebu. 
Pewawancara Berapa giling perharinya pak? 
Narasumber Kapasitan giling 40 ton atau 400rb kuintal perhari atau 24 truk. 
Pewawancara Bagaimana proses selanjutnya pak? 
Narasumber Setelah dari Meja tebu kemudian can cutter 1 dan 2. Can 
carrieruntuk menarik  can cutter untuk memotong. Selanjutnya ke 
gilingan 1 can carrir 2 pemerahan ada ampas sama nira, nira 
ditampung danada saringan nira disedot, ini nanti diambil 
sampling lab untuk menentukan analisa randemen. Selanjutnya 
Gilingan 2, 3, 4, empat fase semua menghasilkan air nira.  
Pewawancara Ini apa pak? 
Narasumber  Ini Penjernihan untuk menjernihkan gula berfungsi untuk 
memisahkan antara air, yang bukan nira berpisah, diambil gulanya 
saja. Setelah pemurnian ada proses masakan. Akhirnya setelah 
terbentuk nira kental masuk ke puteran nanti menghasilkan tetes 
sebagai sampingan dan gula kristal putih. Seelah itu ke sana iu 
nanti ada komputariznya. Dari sini kita cek kualitas nya oke. 
Setiap kali nanti kita sampling kita analisa itu per duajam 
kalaukita tenaganya cukup kita bisa cek perjam.  
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Pewawancara  Ini posisi gula yang memenuhi syarat. Yang ini produk-produk 
tidak memenhi syarat.  
Pewawancara  Jumlahnya berapa pak? 
Narasumber Jumlahnya 9.900. Ini sebenarnya bisa di reproses. Atau kalau ada 
yang menghendaki membeli secara ini. Kalo direproses kan bisa 
dilaksanakan setelah giling tidak bisa sebelum giling. Reproses 
ada setlah proses giling lancar. Baru ini selesai ini bisa di 
reproses. Tapi tidak bisa dari gilingan .ini nanti dari puteran. 
Kalau yang tadi disamaikan kan tadi kita lewati dari pernjernihan 
atau pemurnian itu sifatnya baru cairan .penguapan untuk 
menguapka air jadi kental setelah kental masak.  
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Wawancara V 
Hari/tanggal : Sabtu, 9 Maret 2019 
Tempat : Kantor Pengolahan 
Narasumber : Mbk Endang 
Jabatan : bagian Lab. 
Tema  : Analisis Gula 
 
Pewawancara selamat siang mbak, saya juma’iah mahasiswa IAIN yang sedang 
skripsi disini tentang quality control. 
Narasumber iya mbak ada bisa saya bantu. 
Pewawancara saya mau tanya tentang analisis satu jam/ dua jam saat proses 
produksi berjalan mbak. 
Narasumber itu yang dinilai kadar nira yang terkandung.  yaitu brix, pol, dan  
HK. 
Pewawancara Bagaimana cara penilaiannya mbk? 
Narasumber itu ada mbak, ditempelkan di tembok lab (mengarah ke lab) 
Pewawancara itu yang dinilai pas proses apa ya mbak? 
Narasumber dari gilingan 1, 2, 3, dan 4 semuanya dianalisis mbk. 
Pewawancara untuk analisis yang dilakuakn saat produk gula sudah jadi apa ya 
mbak? 
Narasumber gula dianalisa icumsa/ warna larutannya lalu bisa dipasarkan. 
Pewawancara begitu ya mbak. Terima kasih atas waktunya. Mohon maaf ya 
mbak sudah mengganggu. Assalamu’alaikum 
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Narasumber iya mbak gakpapa, wa’alaikumsalam. 
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Wawancara VI 
Hari/Tanggal : Senin, 25 Februari 2019 
Tempat : Penggilingan Gula 
Narasumber : Bapak Imam Eka 
Jabatan : QC 
Tema  : Penyebab gula rusak  
 
Pewawancara Gula non SNI itu disebabkan oleh apa pak? 
Narasumber Gula non sni dari proses mungkin dari pemutaran, penjernihan 
tidak sempurna, dimasakan jadi gosong nah itu  oleh kita kalo itu 
tidak memenuhi syatat kita ngasih ke surat bagian penolahan 
untuk di reproses. Reproses juga butuh biaya yang banyak 
makanya kita tampung disini karena gilig kemarin tidak lancar, 
giling kemarin, bermasalah tidak sesuai apa yang diharapkan.  
2018 ini adalah giling terpuruk atau paling terjelek. Tahun-tahun 
kemarin Mojo terkenal apa istilahnya lumbungnya gula karena 
dimojo sendiri ini lumbungnya tebu. Saya sudah keliing sendiri. 
Pewawancara Kalau faktor tenaga kerja berpengaruh apa tidak pak? 
Narasumber Faktor tenaga kerja bisa berpengaruh juga. Karena di pemurnian 
dari nira kental itu bisa terjadi mungkin dari si itu mengabaikan. 
Atau kalau malam hari dia tertidur. Makanya untuk malam hari 
seperti saya ini untuk menawasi secara intensif agak sulit. 
Makanya seperti kami-kami disediakan basement. Setiap 24 jam 
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full. Kita pulang sebentar istirahat sebentar kita keliling lagi. kita 
kana ada 3 sift ya. Seperti itu.  
Pewawancara Mengabaikannya seperti apa pak? 
Narasumber Misalnya indicator ph. ph itu 7 jadi harus flat. Gak boleh turun 
Pewawancara  Kalau ph turun yang dilakukan QC apa pak? 
Narasumber Yang mengatasi chemiker. Kita hanya memberi tahu. Yang 
mengatasi itu chemiker. Angka-angka yang kita analisa itu kita 
kasih tahu ke chemiker dan teknik 
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Wawancara VII 
Hari/ Tanggal : Senin, 18 Maret 2019 
Tempat : Kantor Pengolahan 
Narasumber : Bapak Raindhy Bangun S. 
Jabatan : Chemicer 
Tema  : Faktor Penyebab Gula Rusak 
 
Pewawancara Selamat siang mas, saya juma’iah dari IAIN Surakarta yang 
sedang penelitian skripsi di PG Mojo. Masnya bagian chemiker 
ya? 
Narasumber Ya mbak. Ada yang bisa saya bantu? 
Pewawancara Gini mas, apa tugas dari chemiker? 
Narasumber Kalau diluar giling, nanti ada evaluasi setelah giling, 
perbaikanperalatan setelah giling, membuat action plan (rencana 
perbaikan untuk mengetahui prioritas perbaikan mesin). Kalau 
saat giling membantu masinis dalam perhitungan peralatan, 
kapasitas, bisa  juga sebagai individual test setelah perbaikan 
mesin. 
Pewawancara Mas, saya mau tanya tentang faktor penyebab terjadinya gula non-
sni dan gula sisan. 
Narasumber Gula non sni dulu ya. Non sni berarti tidak memenuhi untuk 
syarat SNI. Kebetulan dalam masa giling ini kana da hambatan. 
Nah hambatan itu yang menyebabkan gula non sni 
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Pewawancara Hambatan itu apa saja ya mas? 
Narasumber banyak sekali mbak. Mulai dari penyesuaian 
peralatan,mensinkronisasi dengan peralatan yang baru. 
Pewawancara Kemudian perbaikan yang sudah dilakukan apa mas? 
Narasumber Banyak sekali perbaikan. Perbaikan mesin 
Pewawancara Apakah untuk bahan baku berpengaruh? 
Narasumber Ya bahan baku berpengaruh. Karena kita sering giling dengan 
kerusakan. Untuk bahan baku sendiri kita kehilangan bahan baku. 
Untuk giling satu hari itu kita harus menjaga tebu. Pasca tebang 
tebu tidak boleh lebih dari 24 jam karena akan membuat tebu 
menjadi wayu. 
Pewawancara Itu tahun 2018 kemarin mas? 
Narasumber Iya, ketika kita sudah berhenti giling, kita koordinasi dengan PG 
tetangga untuk mengirim tebu kesana. Dari pada kita membuang 
tebu ke competitor mending kita berikan ke PG tetangga. 
Pewawancara Untuk faktor lingkungan? 
Narasumber Kalau lingkungan sih gak berpengaruh ya, untuk tahun 2018 
bagus sih cuacanya 
Pewawancara Itu kan untuk gula non SNI mas, untuk gula sisan bagaimana? 
Narasumber Gini, gula sisan itu kan hasil dari sisa gula dari berhenti giling. 
Jadi ketika kita berhenti giling, pasti itu ada gula yang tidak perlu 
diproses lagi. Gulanya sudah jadi tapi gak  diproses lagi. Ibaratnya 
ketika ada gula di st. masakan dan gula di St. puteran yang tidak 
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diolah lagi, itu kita karungi itu dikategorikan gula sisan. Semakin 
sedikit gula sisan, bebannya semakin sedikit. Beban dari olah 
untuk tahun berikutnya. 
Jadi gula sisan itu hsil dari sisa produksi. Bisa dikatakan seperti 
itu. Misalkan masakan D turun nanti kita puter dengan dengan 
puteran jadi nanti gulanya kita karungi. tapi kita sudah ofware, 
nah kita simpan menjadi gula sisan. Karena kita sudah berhenti 
giling. Jadi nanti kalau ada masakan  
Jadi kita giling sau hari. Besok itu mau berhenti. Jadi kalau 
dimasaka itu kana da acd kan yang jadi produk masakan a jadi shs 
kalau kita mau berhenti. Ini kan dari depan niranya sudah habis, 
nanti akan berhebti dimasakan .kita itu memanfatkan bahan bakar 
seefisian mungkin. Bahan bakar diketel iu menjadi toalk ukut 
seberapa cepat kita nanti kita akan afwerken. Masakan a turumn 
masih ada bahan bakar kita masih bisa muter puteran untuk 
memproduksi shs. masakan c sama d kalau masakan a sudah habis 
kan kita tinggal menurunkan masakan a saja tidak mengolah lagi. 
Bisa juga nanti ketika masakan A masih ada ibaratnya kalau 
setelah turun masakan sudah off semua nah ini sudah kita sudah 
selesai giling. Kita tinggal mengamankan jangan ada masakan 
atau gula ynag terbuang/ tumpah. Itu umumnya setelah berhenti 
giling ada 3 hari libur 
Pewawancara Apakah gula sisan otomatis ada 
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Narasumber Ada pasti ada sekalipun itu ketika kita daam arti kita 
Pewawancara Kalau faktor lain yang menyebabkan? Kalau tenaga kerja gk? 
Narasumber Ya kalau tenaga kerja sudah berada pada posisi tiap stasiun ada. 
Kalau di st. pemurnian harus menjaga, PH, Suhu, Waktu. Kalau di 
St. penguapan harus menjaga vaccum. Terkadang tenaga kerja 
lalai. 
Pewawancara Kalau bahan baku berpengaruh nggak? 
Narasumber Kalau bahan baku juga berpengaruh. Missal tadi ya tebunya masih 
ada tidak terjadi mandek giling. Ketika tebu itu habis ya udah. 
yang mempengaruhi paling utama itu ya peralatan. Kalau 
peralatan lancar, pabrik lancar, ya otomatis tebu akan datang 
dengan sendirinya 
Pewawancara Kalau bahan baku pendukung gimana mas? 
Narasumber Ya kayak kapur itu berpengaruh 
Pewawancara Kalau tahun kemarin yang menyebabkan apa? 
Narasumber Kalau bahan baku juga harus berdasarkan kualitas. Untuk tahun 
kemarin bahan baku ya lumayan lah, karena juga dipengaruhi oleh 
finansial juga. 
Pewawancara Sudah mas cukup, terimakasih. Moho maaf mengganggu 
waktunya. 
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Wawancara VIII 
Hari/ Tanggal : Jumat, 12 April 2019 
Tempat : Kantor Pengolahan 
Narasumber : Bapak Yani 
Jabatan : Kepala Bagian Produksi 
Tema  : Faktor Penyebab Gula Rusak 
 
Pewawancara Penyebab gula sisan itu apa saja ya pak? 
Narasumber Ya banyak 
Pewawancara Bisa disebutkan pak? 
Narasumber Gula sisan itu kan gula sisa dari produksi karena berhenti giling, 
Vaccum rendah,  
Kalau gula non sni pewarnaan dalam proses itu ada bejana 
vacuum akhirnya gulanya warnanya kayak cairan yang 
mengandingg gula kena titik didih yang tinggi akhirnya berwarna. 
Yang kedua kalau masakan pliket gagal proses akhirnya produk 
gk bagus 
Pewawancara Kalau penyebab yang lain? Bahan pembantu misalnya pak? 
Narasumber Bisa tenaga bisa alatnya. Kalau kapur tu jarang bahan baku itu 
jarang. Kalau bahan pembantu itu sudah dicoba berdasarkan jartes 
Pewawancara Kalau dari operatornya berpengaruh apa tidak pak? 
Narasumber Bisa juga kalau tinggal turu kan karu2an to ph ne, Ph harus selalu 
terjaga. 
Karena unsur ketidaksengajaan, ketiduran, seharusnya mengawasi 
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malah ditinggalkan tanpa izin 
Pewawancara tebu terbakar ada apa tidak pak? 
Narasumber Tebu terbakar juga ada 
Pewawancara Kalau tebu datang terlambat? 
Narasumber Tebu telat itu biasa. Karena banyak faktor, seperti faktor hujan 
Pewawancara Kelalaian yang dilakukan operator apa saja pak? 
Narasumber Kelalaian yang dilakukan operator  
Meninggalkan tempat, tertidur, Pompa nya seharusnya ditarik gk 
ditarik. Kalau sengaja ya meninggalkan itu 
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Lampiran 2: Surat Keterangan Telah Melakukan Penelitian 
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Lampiran 3: Jadwal penelitian 
 
No 
Bulan Oktober November Desember Januari Februari  Maret  April 
Kegiatan 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 
1 Penyusunan 
Proposal 
 X X X                        
2 Konsultasi   X X X  X    X X   X     X X X X      
3 Revisi Proposal          X X                 
4 Pengumpulan 
Data 
                 X X X X X      
5 Analisis Data                    X X       
6 Penulisan Akhir 
Naskah Skripsi 
                   X X X      
7 Pendaftaran 
Munaqasah 
                      X
  
    
8 Munaqasah                          X  
9 Revisi Skripsi                          X X 
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Lampiran 4: Daftar Riwayat Hidup 
1. DATA PRIBADI 
Nama   : Juma’iah 
Jenis kelamin  : Perempuan 
Tempat/ tanggal lahir : Bojonegoro, 27 Febuari 1997  
Agama   : Islam 
Alamat   : Dsn. Dadapan, Ds. Sumberagung, Kec.   
Ngraho, Kab. Bojonegoro, Prov. Jawa Timur 
Telepon  : 085649665161 
Email    : jumayya00@gmail.com 
  
2. PENDIDIKAN FORMAL 
Nama Sekolah Jurusan Tahun 
TK Puta Pertiwi XV - 2001-2003 
SD N Sumberagung I - 2003-2009 
MTs N Ngraho - 2009-2012 
MA N Ngraho Ilmu Pengetahuan 
Alam 
2012-2015 
 
3. RIWAYAT ORGANISASI 
Nama Organisasi Jabatan Tahun  
KSR  PMI Unit IAIN 
Surakarta 
Staff Humas 2016-2017 
KSR  PMI Unit IAIN 
Surakarta 
Staff Keorganisasian 2017-2018 
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